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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Seiring perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi, kondisi 
perindustrian di Indonesia juga berkembang dengan pesat. Sehingga dalam hal ini 
banyak membutuhkan manusia-manusia yang berkualitas baik dari segi jasmani 
maupun rohani. Selain itu peran manajemen di bidang keselamatan dan kesehatan 
kerja semakin diperlukan. Hal ini disebabkan oleh semakin berkembangnya 
pengetahuan serta kesadaran para pelaku industri bahwa di setiap tempat kerja 
terdapat banyak faktor maupun potensi bahaya yang dapat menimbulkan kerugian 
apabila tidak dikelola dengan maksimal.  
Industrialisasi akan selalu diikuti oleh penerapan teknologi tinggi,  
penggunaan bahan dan peralatan  yang semakin komplek dan rumit. Namun 
demikian hal tersebut sering tidak diikuti oleh kesiapan sumber daya manusianya. 
Keterbatasan manusia yang sering menjadi faktor penentu terjadinya musibah, 
seperti kebakaran, kecelakaan, peledakan, pencemaran lingkungan dan penyakit 
akibat kerja. Kondisi tersebut ternyata telah banyak menimbulkan kerugian jiwa 
dan material. Untuk mencegah dan mengendalikan kerugian yang lebih besar 
maka diperlukan langkah dan tindakan yang mendasar dan prinsip yang dimulai 
dari tahap perencanaan (Tarwaka dkk, 2004). 
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Peningkatan kemajuan perindustrian dan kemandirian perekonomian 
memerlukan perubahan – perubahan yang umumnya menimbulkan beberapa 
permasalahan. Apabila permasalahan itu tidak ditanggulangi secara cermat dapat 
membawa berbagai akibat buruk bahkan fatal. Oleh karena itu, semua kemajuan 
ini memerlukan tingkat keselamatan dan kesehatan kerja yang lebih tinggi. 
Keselamatan kerja bersasaran untuk pencegahan kecelakaan, cacat dan kematian 
akibat kecelakaan kerja. Keselamatan kerja yang baik adalah pintu gerbang bagi 
keamanan tenaga kerja. Kecelakaan selain menjadi sebab dan hambatan-hambatan 
langsung juga merupakan kerugian-kerugian secara tidak langsung yakni 
kerusakan mesin dan peralatan kerja, terhentinya proses produksi untuk beberapa 
saat, kerusakan pada lingkungan kerja dan lain-lain. Biaya-biaya sebagai akibat 
kecelakaan kerja baik langsung ataupun tidak langsung, sehingga bila 
diperhitungkan secara nasional hal itu merupakan kehilangan yang sangat besar 
(Suma’mur, 1989). 
Kepedulian pemerintah Indonesia terhadap keselamatan kerja diatur 
melalui peraturan perundang-undangan guna meningkatkan  kesadaran bagi pihak 
perusahaan dan karyawan, peraturan tersebut diantaranya adalah UU No. 1 Tahun 
1970 tentang Keselamatan Kerja yang diantaranya mencakup syarat-syarat 
keselamatan kerja  yang bertujuan untuk: 
1. Melindungi tenaga kerja atas hak keselamatan dalam melakukan pekerjaan 
untuk kesejahteraan dan meningkatkan produktivitas nasional. 
2. Melindungi setiap orang yang berada di tempat kerja atas hak keselamatannya. 
3. Sumber produksi  yang dipakai dan dipergunakan secara aman dan efisien. 
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Keselamatan dan kesehatan kerja merupakan salah satu pilar penting 
ekonomi makro, karena K3 tidak bisa dipisahkan dari proses produksi barang dan 
jasa. Hanya perusahaan yang aman dan sehat yang bisa meningkatkan efisiensi 
dan daya saing, tenaga kerja mampu mencegah dan mengendalikan berbagai 
dampak negatif yang timbul akibat proses produksi. Sehingga akan tercipta 
lingkungan kerja yang sehat, nyaman, aman dan produktif (Tarwaka dkk, 2004). 
Keselamatan dan kesehatan kerja tidak bisa dipisahkan dari proses 
produksi barang dan jasa, karena K3 merupakan salah satu pilar penting ekonomi 
makro. Selain itu sudah menjadi kewajiban perusahaan untuk melaksanakan 
secara berkala pelaksanaan perundang-undangan Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja (K3) guna mencapai keselamatan, kesehatan serta kesejahteraan bagi tenaga 
kerja dan masyarakat sekitar. 
Sebagai perusahaan manufaktur yang berorientasi ekspor, PT. Sari 
Husada Unit I Yogyakarta telah berupaya menerapkan kebijakan mengenai 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) melalui Sistem Manajemen Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja (SMK3) yang merupakan bagian sistem manajemen secara 
keseluruhan yang meliputi : struktur organisasi, perencanaan, tanggung jawab, 
pelaksanaan, prosedur, proses dan sumber daya yang dibutuhkan bagi 
pengembangan, penerapan, pencapaian, pengkajian dan pemeliharaan kebijakan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) dalam rangka pengendalian resiko yang 
berkaitan dengan kegiatan kerja, guna terciptanya tempat kerja yang aman, efisien 
dan produktif. Dalam hal ini PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta juga memberikan 
kesempatan kepada mahasiswa D-III Hiperkes dan KK untuk menimba 
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pengalaman secara langsung dalam penerapan keilmuannya melalui kegiatan 
magang. 
Praktek kerja lapangan ( magang ) adalah salah satu bagian dari proses 
pendidikan yang menuntut mahasiswa agar mampu belajar secara langsung dan 
aktif dalam menerapkan pengetahuan yang didapat selama belajar di bangku 
kuliah serta dapat memberikan masukan kepada perusahaan dalam bidang K3. 
Melalui kegiatan ini pula diharapkaan mahasiswa akan mendapat 
tambahan pengetahuan sebagai bekal dalam memasuki dunia kerja untuk 
menerapkan ilmu pengetahuan yang dimilkinya secara profesional. 
 
B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan uraian latar belakang diatas maka rumusan masalah dalam 
penelitian ini adalah: 
1. Bagaimanakah pengelolaan SMK3 dan penerapannya di PT Sari Husada Unit 
I Yogyakarta. 
2. Bagaimanakah pencegahan faktor dan potensi bahaya di PT Sari Husada Unit 
I Yogyakarta. 
 
C. Tujuan Magang 
Tujuan dari kegiatan Praktek Kerja Lapangan di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta ini adalah : 
1. Mahasiswa dapat mengetahui faktor-faktor bahaya dan potensi bahaya, 
pencegahan serta pengendaliannya di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta. 
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2. Mahasiswa dapat mengetahui pengelolaaan dan penerapan Sistem 
Manajemen K3 di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta. 
3. Mahasiswa dapat mengetahui sarana dan prasarana K3 di PT. Sari Husada 
Unit I Yogyakarta. 
4. Mahasiswa dapat mengetahui gambaran umum mengenai PT. Sari Husada 
Unit I Yogyakarta. 
 
D. Manfaat Magang 
Dalam pelaksanaan kegiatan Praktek Kerja Lapangan ( magang ) di PT. 
Sari Husada Unit I Yogyakarta ini, diharap dapat memberikan manfaat yang 
sangat besar diantaranya : 
1. Bagi Perusahaan 
a. Memberikan masukan atau saran terhadap upaya penanganan Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja serta Lingkungan Hidup sehingga dapat meminimalisasi 
tingkat kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja dan pencemaran lingkungan. 
b. Menciptakan kerja sama yang saling bermanfaat antara perusahaan tempat 
magang dengan Universitas Sebelas Maret (UNS)  khususnya program D-III 
Hiperkes dan KK. 
2. Bagi Mahasiswa 
a. Mahasiswa dapat mengaplikasikan ilmu K3 ke lapangan kerja secara nyata. 
b. Meningkatkan kemampuan dan kualitas mahasiswa dalam merencanakan dan  
pengendalian faktor-faktor bahaya yang terdapat di perusahaaan. 
xvii 
 
c. Dapat menambah pengetahuan dan wawasan mahasiswa dalam bidang 
Keselamatan dan Kesehatan  Kerja serta Lingkunga Hidup. 
3. Bagi D-III Hiperkes dan KK 
a. Meningkatkan kemampuan dan kualitas mahasiswa dalam penerapan K3 di 
dunia   kerja. 
b. Menambah kepustakaan untuk perkembangan ilmu pengetahuan dalam 
bidang K3.  
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BAB II 
METODOLOGI PENELITIAN 
 
 
A. Persiapan 
Persiapan yang dilakukan meliputi menentukan perusahaan yang akan 
dijadikan tempat magang, pengajuan proposal dan mengurus perijinan. Persiapan 
yang dilakukan sebelum magang adalah sebagai berikut : 
1. Permohonan Magang 
Surat permohonan dikirim kepada pimpinan perusahaan PT. Sari Husada Unit 
I Yogyakarta pada tanggal 13 Oktober 2008. 
2. Ijin Magang 
Sebagai jawaban dari surat permohonan magang maka Deputy Manajer HRD 
atas nama pimpinan perusahaan mengirim ijin magang pada tanggal 14 
Januari 2009 dengan ketentuan waktu pelaksanaan bulan Februari sampai 
Maret 2009 selama 1 bulan. 
3. Supervisi Magang 
Dari pihak Program D-III Hiperkes dan Kesehatan Kerja secara langsung 
mengadakan kunjungan ke perusahaan untuk mengucapkan terima kasih serta 
peninjauan magang. 
 
 
 
 
7 
xix 
 
B. Lokasi Penelitian 
Praktek Kerja Lapangan dilaksanakan di : 
Nama Perusahaan : PT SARI HUSADA UNIT 1 YOGYAKARTA 
Alamat Perusahaan : Jl. Kusumanegara 173 Yogyakarta. 
Jumlah Karyawan : 1600 Karyawan 
 
C. Pelaksanaan 
Pelaksanaan Praktek Kerja Lapangan di PT Sari Husada Unit I Yogyakarta 
dilaksanakan dari mulai tanggal 23 Februari 2009 sampai 23 Maret 2009 yang 
meliputi : 
1. Tahap pelaksanaan 
a. Observasi secara umum terhadap perusahaan 
b. Wawancara dengan pihak yang berkompeten di bidangnya. 
c. Pengamatan langsung terhadap kondisi lingkungan kerja di perusahaan 
d. Pencarian data pelengkap melalui arsip-arsip perusahaan dan buku-buku 
referensi. 
2. Tahap pengolahan data 
Data yang diperoleh disusun sedemikian rupa sehingga dapat digunakan 
sebagai bahan penyusunan laporan. Pengolahan data menggunakan metode 
desktiptif  dengan menggambarkan secara jelas hasil dari yang dilihat di lapangan 
dengan ditinjau dari studi pustaka. 
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BAB III 
HASIL 
 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
Dalam rangka swasembada protein, maka pada tahun 1954 pemerintah 
RI bekerja sama dengan Perserikatan Bangsa-Bangsa (PBB) mendirikan pabrik 
susu nabati dengan nama NV. Saridele. Pengelolaan NV. Saridele ini 
dipercayakan kepada Bank Industri Negara yang sekarang menjadi Bank 
Pembangunan Indonesia (Bapindo). Sedangkan pihak PBB dalam hal ini UNICEF 
( United Nation International Children’s Emergency Funds ) memberikan 
pinjaman mesin dan peralatan pengolah susu melalui Departemen Kesehatan 
Republik Indonesia. Sementara FAO ( Food Agriculture Organization ) 
menyediakan tenaga ahli dan pemerintah Indonesia menyediakan tenaga kerja. 
Pada Tahun 1965 Menteri Kesehatan Prof. Dr. Satrio, atas saran para 
dokter anak senior di Fakultas Kedokteran Universitas Indonesia, menugaskan 
PN. Saridele untuk membuat sejenis susu bayi yang diberi nama SGM ( Susu 
Gula Minyak ). Kemudian PN Sari Husada menambahkan hasil produksinya 
dengan makanan anak sejenis bubur, yaitu SNM ( Susu Nasi Minyak ). Ternyata 
produk ini laku dan mendapat sambutan yang baik. Untuk meningkatkan mutu  
pada tahun 1966 tidak lagi dipakai kedelai sebagai bahan baku. 
Untuk menghadapi persaingan dengan perusahaan susu lain maka pada 
tanggal 8 Mei 1972 PT. Kimia Farma menjalin kerja sama dengan PT. Tiga Raksa 
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yang kemudian membentuk  PT. Sari Husada yang disyahkan dengan akte No. 10 
oleh Menteri Kehakiman RI dengan SK tanggal 28 September 1972. Tetapi secara 
operasional PT. Sari Husada baru beroperasi 1 Oktober 1972 dengan 
memanfaatkan fasilitas Penanaman Modal Dalam Negeri ( PMDN ) seperti diatur 
dalam UU No. 6 tahun 1968. 
Pada tahun 2006 PT Sari Husada mengirimkan surat kepada Badan 
Pengawas Modal ( Bapepam ), Bursa Efek Jakarta dan Bursa Efek Surabaya atas 
rencana SH untuk mengubah statusnya dari Go Public menjadi Go Private, 
dimana seluruh sahamnya dimiliki Nutricia pada bulan Juli 2007, kemudian pada 
bulan Oktober 2007 seluruh sahamnya dibeli oleh Danone. Sehingga sampai 
sekarang kepemilikan saham PT Sari Husada dipegang oleh Danone. 
Kekuasaan tertinggi pada perusahaan, seperti halnya PT. Sari Husada 
terletak pada pemegang saham. Untuk itu maka dibentuk Dewan Komisaris yang 
mengawasi jalannya perusahaan, terdiri dari 4 orang meliputi satu orang ketua dan 
3 orang anggota.  
Setelah PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta berkembang pesat, maka 
perusahaan perlu memperluas wilayahnya. Maka pada tahun 2000 di daerah 
Kemudo, Prambanan didirikan perusahaan yang merupakan pengembangan dari 
PT. Sari Husada Yogyakarta dengan nama PT. Sari Husada Unit II Kemudo 
Klaten.  
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B. Proses Produksi 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta merupakan perusahaan yang 
berkembang dan bergerak di bidang industri makanan yang mengolah dan 
memproduksi susu segar menjadi susu dan makanan bayi. PT. Sari Husada Unit I 
terletak di Jl. Raya Kusumanegara 173 Yogyakarta.  
1. Bahan-bahan 
Dalam proses produksi menggunakan bahan-bahan sebagai berikut: 
a.   Bahan baku  
1)   Susu segar 
Susu segar yang didatangkan dari banyak KUD yang bergabung dalam 
GKSI (Gabungan Koperasi Susu Indonesia). KUD yang masih aktif memberikan 
kontribusi susu segar diantaranya adalah Koperasi Kaliurang, Koperasi Sarana 
Makmur, Koperasi Puspetasari, Koperasi Wargamulya, Koperasi Jatinom, 
Koperasi Cepogo, Koperasi Musuk dan Koperasi Pesat. 
Susu yang disetor oleh KUD diangkut oleh mobil tangki yang selanjutnya 
dibawa ke tempat penampungan susu namun sebelumnya diperiksa dahulu oleh 
petugas laboratorium dan setelah dinyatakan release dialirkan ke BTD untuk 
diproses sedangkan susu yang tidak lulus uji maka tidak terima dan dikembalikan. 
Hal ini dimaksudkan untuk mempertahankan kualitas yang diharapkan. 
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Tabel 1. Komposisi Susu Sapi Segar 
Komposisi 
Presentase rata-rata 
(Berat/berat) 
Selang presentase 
(Berat/berat) 
Air 87.5 85.5-88.8 
Solid non fat 8.8 7.9-10.0 
Laktosa 4.6 3.8-5.3 
Lemak 3.9 2.4-5.5 
Protein 3.25 2.3-4.4 
Mineral 0.65 0.58-0.8 
Asam Organik 0.18 0.13-0.22 
 
Sumber: Data Sekunder dari Bagian Q.A PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
2)   Skim 
Susu skim dibutuhkan untuk campuran dari susu segar yang telah 
diproses menjadi bentuk bubuk. Susu skim berperan untuk materi lain yang 
dibutuhkan dalam nilai gizi susu produk PT Sari Husada Unit I Yogyakarta, susu 
skim ini merupakan susu lemak dengan nilai protein dan laktosa yang cukup 
memadai. Susu inipun sebelum masuk dalam proses harus melalui persetujuan QA 
lebih dahulu untuk memastikan bahwa bahan susu skim ini layak untuk diproduksi 
atau tidak. 
3)   Minyak nabati 
Bahan minyak yang dipakai dalah minyak kelapa, minyak kacang atau 
kedelai dan minyak kelapa sawit yang dipakai sebagai pengganti asam lemak 
jenuh. Pembelian semua jenis minyak dilakukan di Semarang, kemudian 
dilakukan pencampuran melalui pabrik lokal di Indonesia. 
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4)   Gula pasir 
Merupakan sumber karbohidrat yang sekaligus memberi rasa manis yang 
biasanya disukai oleh bayi. Gula pasir ini dibeli dari PT. Gondang Baru (Klaten). 
b. Bahan Tambahan 
Bahan tambahan yang digunakan antara lain:  
1)   Mineral 
2)  Coklat 
3)  Vitamin 
4)   Flavour  
5)   Lesithin  
6)   Renoxsan sebagai antioksidan. 
7)   Maltodekstrin pangan 
2. Tahapan Proses 
Proses pembuatan susu bubuk full cream milk powder (FCMP) melalui 2 
tahap sebagai berikut: 
1. Proses Pengolahan Susu Kental 
(a) Penerimaan Susu Segar 
Susu segar diterima dari GKSI biasanya 45.000-50.000 liter, yang 
kemudian diuji oleh Quality Assurance, jika telah memenuhi syarat maka akan 
dipompa ke balance tank ( BT )melalui pipa-pipa yang dilengkapi penyaring dan 
katup yang berfungsi untuk mengatur kontinyuitas aliran susu yang akan masuk 
ke proses pendinginan. 
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(b) Pendinginan  
Dari BT, susu segar dialirkan melalui flow meter menuju plate cooler. 
Flow meter berfungsi untuk menghitung susu segar yang akan masuk ke tahap 
pendinginan. Dalam plate cooler terjadi pendinginan yang akan mengubah suhu 
susu dari 7oC-9oC menjadi 2oC-4oC. Media pendingin yang digunakan pada plate 
cooler adalah air dingin dengan suhu 1oC-2oC.  
(c) Compounding Tank 
Compounding Tank merupakan tempat untuk mencampur bahan-bahan 
untuk membuat inti. Bahan-bahan yag dicampur antara lain susu segar, minyak 
nabati, mineral, lechitin, senozan, air panas dan rework. Rework merupakan susu 
hasil keringan yang berupa gumpalan padat yang tidak bisa lolos dalam pengujian 
kualitas. Jumlah penambahan rework maksimal 10 % dari jumlah susu segar yang 
diproses. Penambahan lebih dari itu memungkinkan rework tidak dapat 
tersuspensi. Pencampuran dilakukan dengan pengadukan selama 15 menit. Susu 
dalam compounding tank sekitar 60oC, pH =6.5-7. 
(d) Pemisahan kotoran pada susu. 
Susu setelah dicampur dengan bahan-bahan yang dibutuhkan kemudian 
masuk tahap pemisahan kotoran. Tahap pemisahan kotoran ada 2, yaitu : 
(1) Duplex Filter 
Duplex Filter berfungsi untuk memisahkan kotoran-kotoran sari susu, yang 
berkapasitas 500 liter dan berukuran 200 mesh. 
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(2) Clarifier Clarifier  
Clarifier Clarifier berfungsi untuk mengendapkan sisa-sisa logam ( akibat 
gesekan ). Ukuran logamnya sangat kecil sehingga tidak dapat dipisahkan 
menggunakan Duplex Filter. 
(e) Pasteurisasi 
Pasteurisasi yang dilakukan PT Sari Husada menggunakan System High 
Temperature Short Time ( HTST ), yaitu pasteurisasi dengan suhu tinggi dan 
waktu yang pendek. Proses ini dilakukan dengan regenerated spiroterm, yaitu unit 
yang terdiri dari tiga bagian yaitu regenerasi, pasteurisasi dan bagian pendingin. 
Susu segar yang didinginkan dari silo susu segar dialirkan ke bagian 
regenerasi untuk pemanasan awal. Susu segar dipanaskan menggunakan medium 
pemanas berupa susu yang telah dipasteurisasi. Dari bagian regenerasi susu 
dialirkan ke bagian pasteurisasi yang merupakan pemanas dengan menggunakan 
medium pemanas berupa uap air, dengan holding time 15 detik pada suhu ( 76-84 
)oC. Selanjutnya susu hasil pasteurisasi akan memanaskan susu segar yang masuk 
dalam regenerator dan susu hasil pasteurisasi akan mengalami penurunan suhu 
karena mengalami kontak tak langsung dengan suhu dingin. Susu hasil 
pasteurisasi kemudian masuk bagian untuk didinginkan lebih lanjut, di sana akan 
diturunkan suhunya sekitar 4-5oC, media pendingin berupa air es 1-2oC. 
(f) Homogenisasi 
Proses homogenisasi adalah perlakuan dengan cara melewatkan susu 
kental pada suatu lubang yang ukurannya sangat kecil. Tujuannya untuk 
menyeragamkan globula besar menjadi kecil dengan pemberian tekanan tinggi. 
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Globula lemak yang berukuran 2 mikron ini dapat meningkatkan stabilitas susu 
sebagai emulsi jika didiamkan selama 48 jam pada suhu 45oCdan mencegah 
pemisahan krim. 
Homogenisasi dilakukan dalam 2 tahap, tahap pertama menggunakan 
tekanan 1500 psi untuk mengubah globula lemak besar menjadi kecil dan tahap 
kedua menggunakan tekanan 500 psi untuk menyeragamkan lemak. Kedua tahap 
ini menyebabkan globula lemak menjadi semakin homogen dengan diameter 
semakin kecil (2 mikron). 
(g) Pendinginan 
Proses pendinginan susu kental dilakukan dalam plate cooler sampai suhu 
turun menjadi ( 7-9 )oC. Pendinginan susu kental bertujuan untuk menghambat 
mikroba dan mencegah terjadinya pemanasan lebih lanjut pada susu agar tidak 
terjadi denaturasi protein dan rusaknya zat gizi serta timbulnya off flavor. 
Pada plate cooler menggunakan system plate heat exchange. Susu segar 
masuk melalui pipa atas dan media pendingin masuk melalui pipa bawah. Aliran 
susu berlawanan arah dengan aliran mesin pendinginan berjalan efisien. Susu 
kental yag sudah didinginkan kemudian disimpan di mixed storage tank ( MST ). 
(h) Mixed Storage Tank ( MST ) 
Susu kental dari plate cooler kemudian ditampung dalam mixed storage 
tank yang berjumlah 4 buah dan berkapasitas 10.000 liter. Penyimpanan susu 
disertai dengan pengadukan berkecepatan 40 rpm yang bertujuan untuk 
mencegaah terjadinya pengendapan dan pemisahan partikel susu yang telah 
dihomogenisasi. Penampungan susu di dalam MST merupakan penampungan 
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sementara untuk pengaturan pengaliran susu kental menuju proses pengeringan. 
Waktu tinggal susu di dalam adalah 12 jam, apabila lebih dari itu maka susu akan 
di rechliling. Suhu di dalam MST dijaga agar di bawah 15oC, apabila suhu diatas 
15oC, maka susu akan dikarantina. 
2. Proses Pengolahan Susu Bubuk 
(a) Evaporasi  
Evaporasi adalah proses pemekatan suatu larutan dengan cara 
menguapkan sebagian cairan yang ada akan didapatkan kadar padatan sesuai yang 
diinginkan 55 %. Evaporator yang digunakan di PT Sari Husada Unit I 
Yogyakarta adalah evaporator yang bekerja dengan sistem falling film, yaitu susu 
akan mengalir perlahan seperti cairan tipis di sekeliling pipa-pipa dalam kalandria 
sehingga kotak perpindahan panas dapat terjadi secara sempurna. 
Susu dari MST masuk ke bagian preheater I untuk mengalami pemanasan 
awal menggunakan uap air hasil pemisahan dari separaaator. Kemudian masuk ke 
dalam preheater II untuk dipanaskan kembali menggunakan steam yang keluar 
dari evaporator sehingga suhu susu mencapai (52-55)oC. Susu akan disemprotkan 
dari bagian atas evaporator menggunakan distribusi device. Kemudian susu akan 
mengalir melalui bagian atas kalandria secara falling film. Steam dimasukkan 
melalui bagian atas tabung evaporator dan berada di luar kalandria sehingga steam 
tidak terkoyak langsung dengan susu. Hasil dari evaporator yaitu susu dengan 
suhu  (59-60)oC kemudian dialirkan ke density record untuk mengukur kadar 
padatan dalam produk. Susu yang tidak memenuhi spesifikasi akan dikembalikan 
lagi ke evaporator untuk kemudian dipekatkan kembali. Separator digunakan 
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untuk memisahkan uap air yang terbawa dalam susu hasil operasi selanjutnya 
dialirkan ke feed tank (FT) untuk ditampung. 
(b) Preheater (consisitator) 
Dari FT susu kental dipanaskan dalam preheater untuk mengalami 
pemanasan awal dengan dialiri uaap air (steam) sebagai media pemanasnya. 
Pemanasan awal susu mencapai suhu (70-75)oC bertujuan untuk mempercepat 
proses pengeringan sehingga pengeringan berjalan lebih efisien. Setelah melalui 
pemanasan awal, susu dilewatkan pada duplex filter. 
(c) Pengeringan 
Dryer chamber digunakan sebagai alat pengeringan utama. Media 
pengering berupa udara yang dilewatkan dikoil steam dimasukkan ke dalam 
chamber sehingga bercampur dengan umpan susu yang telah dikabutkan oleh 
nozzle otomizer. Sebagai pengering digunakan purna vibro fluidizer dryer.Susu 
yang terbentuk dari pengering utama akan jatuh karena gaya grafitasi dan memilki 
kadar air sekitar 3 %. Selanjutnya susu bubuk ini akan diangkut ke vibro fluidizer 
dryer dengan udara panas sekitar 85-95 oC untuk pengering panas. Powder yang 
dihasilkan dari pengering purna mempunyai kadar air yang rendah sekitar 2-3 %. 
Udara pengering yang telah digunakan dan uap air dihisap exhaust fan , melalui 
kain penyaring yang dipasang di bagian atas ruang pengering. Bubuk susu yang 
jatuh dalam lantai pengering akan dikumpulkan dengan menggunakan pengeruk. 
Selanjutnya dengan screw conveyor bubuk susu diangkat ke shifter untuk 
pemisahan bubuk susu. 
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(d) Pengayakan 
Proses pengayakan susu bubuk dilakukan oleh shifter dengan 
menggunakan saringan berukuran 14 mesh yang bekerja secara otomatis. Susu 
yang halus akan lolos dari pengayakan kemudian 14 mesh yang bekerja diserap 
masuk ke dalam silo penyimpanan (silo 1 atau 2) sebelum dikemas. Sedangkan 
susu terbentuk gumpalan dan tidak lolos pengayakan akan mengalami rework 
yang akan dimasukkan kembali ke dalam compounding tank  untuk proses 
kembali. Bubuk susu yang akan dikemas harus menjalani proses pengujian fisik, 
organoleptik, kimia dan mikrobiologis yang bertujuan untuk pengawasan mutu 
produk akhir.  
(e) Weight and blending 
Bubuk susu kering ( base powder ) masuk ke silo 1 atau 2. Powder 
ditimbang dan ditambah premik, vitamin dan gula lalu dimasukkan ke lindor 
blendor selama 300 detik. Proses selanjutnya adalah penampungan powder dalam 
hooper bin filling untuk disimpan dalam wood bin kemudian dikirim ke Kemudo 
untuk di packing. 
Untuk produk berupa FCMP setelah melewati silo susu powder kemudian 
masuk ke hooper bin filling untuk kemudian dikemas dalam zak kapasitas 25 kg. 
Sebelum masuk bin dan zak terdapat alat yang disebut dengan metal detector 
untuk mendeteksi dan mengambil metal-metal yang terikut dalam powder. Sistem 
pengisian dilakukan secara manual, yaitu operator mengendalikan pengeluaran 
bubuk susu dan di bawah hooper bin filling terdapat timbangan. Setelah bubuk 
susu diisikan ke dalam kantong plastik dilapisi empat lapis kertas zak ( multi kraft 
xxxi 
 
paper bags ). Dengan susunan yang berlapis-lapis tersebut maka kemasan relatif 
lebih tahan terhadap goncangan maupun pengaruh dari luar lainnya. 
3. Jenis-jenis Produk dan Standar Mutu 
PT. Sari Husada ini memproduksi berbagai jenis produk olahan susu 
mulai dari susu formula, bubur bayi, maupun susu umtuk orang dewasa. Jenis 
produk utama olahan susu yang dihasilkan PT. sari Husada Unit I Yogyakarta 
yang dikelompokkan berdasarkan jenis penggunaannya antara lain: 
a. Infant Milk Formula  
Untuk bayi yang berusia 0-12 bulan. Produk ini diantaranya: 
1. SGM 1 
2. Vitalac 1 
3. Vitalac 1 Genio 
b. Follow Up Milk Formula 
Untuk bayi atau anak usia 6-36 bulan. Produk ini diantaranya: 
1) SGM 2 
2) Vitalac 2 
3) Vitalac 2 Genio 
c. Growing up milk formula 
Untuk anak usia 1-5 tahun. Produk ini diantaranya: 
1) SGM 3 Vanila, SGM 3 Madu, SGM 3 Coklat. 
2) Vitalac 3 vanila, Vitalac 3 Madu 
3) Vitalac 3 Genio Vanila, Vitalac 3 Genio Madu. 
4) Vitaplus Vanila, Vitaplus Coklat. 
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5) SGM Vanila, SGM Madu, SGM Coklat untuk anak 4 tahun keatas 
d. Special milk formula 
1) SGM LLM (Low Lactose Milk): Untuk anak atau bayi yang menderita lactose 
intolerant. 
2) SGM BBLR (Berat Badan Bayi Lebih Rendah): Untuk bayi prematur dan 
berat badan lahir rendah. 
3) Vitalac BL (Bebas Lactose): Untuk bayi dan anak yang menderita lactose 
intolerant. 
e. Bubur Bayi (SGM Sereal) 
1) SGM Sereal Tahap Pemula Beras Putih, SGM Sereal tahap Pemula Beras 
Merah, SGM Sereal Tahap Pemula Kacang Hijau: Untuk bayi berusia 6 bulan 
keatas. 
2) SGM Sereal Tahap Lanjutan Sayur-sayuran, SGM Sereal Tahap Lanjutan Tim 
Ayam, SGM Sereal Tahap Lanjutan Buah Campur: Untuk bayi berusia 6 
bulan keatas. 
3) SGM Sereal Tahap Tumbuh Tim Sup Daging Sapi Sayur, SGM Sereal Tahap 
Tumbuh Tim Sup Jagung Ayam, SGM Sereal Tahap Tumbuh Tim Sup Ikan 
Sayur: Untuk usia bayi 8 bulan keatas. 
f. Biskuit Bayi 
1) SGM Biskuit Bayi Classic. 
2) SGM Biskuit Bayi kacang Hijau. 
3) SGM Biskuit Bayi Beras Merah. 
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g. Pregnant Milk Formula. 
1) Lactamil Ibu Hamil Vanilla, Lactamil Ibu Hamil Coklat. 
2) Lactamil Ibu Hamil UHT Coklat. 
h. Lactating Milk Formula. 
1) Lactamil Ibu Menyusui Vanilla. 
2) Lactamil Ibu Menyusui Coklat. 
3) Lactamil Ibu Menyusui Jahe. 
i. Full Cream Milk Formula (FCMP) 
1) FCMP Plain. 
2) FCMP Coklat. 
Selain menbuat produk sendiri, PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
membuat produk berdasarkan lisensi dari dalam maupun luar negeri seperti 
Produgen dari PT. Tiga Raksa Satria dan lisensi dari luar negeri seperti:  
1) Morinaga BMT dari Jepang, 
2) Chil Mil dari Jepang, 
3) VITANOVA dari Denmark, 
4) Nutricia dari Belanda. 
 
C. Faktor Bahaya dan Potensi Bahaya 
1. Faktor-faktor Bahaya 
a. Kebisingan 
Kebisingan di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta meliputi kebisingan 
internal dan eksternal. Kebisingan internal yang utama adalah di ruang operator, 
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ruang mesin dan ruang kompresor. Pada malam hari tingkat kebisingan eksternal 
terutama di bagian sebelah timur cenderung bertambah. Ini dimungkinkan pada 
saat pengukuran di bagian sebelah timur sedang ada aktivitas proyek yang lembur, 
tetapi hal ini sudah dapat diatasi dengan melakukan pekerjaan lembur dalam 
waktu yang tidak terlalu lama.   
 Pada saat praktek kerja lapangan, kebisingan tidak dilakukan 
pengukuran secara langsung namun dapat diperoleh data sekunder dari hasil 
pengukuran yang dilakukan oleh Laboratorium Keselamatan dan Kesehatan Kerja, 
dapat dilihat pada tabel 2. 
Tabel 2. Hasil Pengukuran Intensitas Kebisingan di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta. 
No. 
Lokasi 
Hasil Pengukuran 
(dBA) 
Jam 
Pemajanan Ket. NAB 
1 
Ruang 
Kompresor 90.1 
8 jam kerja / 
hari > NAB 
* NAB 85 
dBA 
2 
Niro TFD 315   
8 jam kerja / 
hari   
* NAB 85 
dBA 
  a. Mixer titik 1 84.2   < NAB   
  b. Mixer titik 2 82.6   < NAB   
  
c. Dumping 
scamina 81.4 
  
< NAB   
3 
Evaporator Niro 95.3 
8 jam kerja / 
hari > NAB 
* NAB 85 
dBA 
  TFD 315         
4 
R. Drier TFD 315   
8 jam kerja / 
hari   
* NAB 85 
dBA 
  a. Lantai 1  87.9   > NAB   
  ( luar R. Panel)         
  b. Lantai 1 72.6   < NAB   
  ( R. Panel)         
  c. Lantai 2 88.2   > NAB   
  d. Lantai 3 83.6   < NAB   
  e. Lantai 4 85.6   > NAB   
Bersambung. 
 
xxxv 
 
 
5 
R. Drier TFD 500   
8 jam kerja / 
hari   
* NAB 85 
dBA 
  a. Lantai 1  90.1   > NAB   
  ( luar R. Panel)         
  b. Lantai 1 71.4   < NAB   
  ( R. Panel)         
  c. Lantai 2 94.6   > NAB   
  d. Lantai 3 93.9   > NAB   
  e. Lantai 4 89.5   > NAB   
6 
R. Segregasi    
8 jam kerja / 
hari   
* NAB 85 
dBA 
  Evaporator          
  a. lantai 2 92.4   > NAB   
  b. Lantai 3 89.7   > NAB   
7 
R. Mixer titik 1 89.5 
8 jam kerja / 
hari > NAB 
* NAB 85 
dBA 
  R. Mixer titik 2 89.3   > NAB   
8 
R. Evaporator 94.1 
8 jam kerja / 
hari > NAB 
* NAB 85 
dBA 
9 
R. Dumping 
Scamina 81.2 
8 jam kerja / 
hari < NAB 
* NAB 85 
dBA 
 
Sumber : Data Sekunder dari Balai Besar Hiperkes Propinsi DIY Tahun 2009. 
b. Penerangan 
Sumber penerangan di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta menggunakan 
penerangan umum dan buatan. Penerangan alami yaitu dari sinar matahari yang 
dimanfaatkan pada proses produksi di siang hari. Meskipun pada ruang proses 
tertutup namun dipasang kaca tembus pandang sehingga sinar matahari bisa 
masuk. Pada malam hari menggunakan penerangan buatan yaitu berupa lampu-
lampu listrik dari PLN dan sebagai cadangan menggunakan generator diesel 
terutama untuk lampu pada bagian proses. Hal ini untuk mengantisipasi jika tiba-
tiba listrik PLN padam. 
Untuk penerangan dilakukan pengukuran secara langsung dan diperoleh 
data sebagai berikut : 
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Tabel 3. Hasil Pengukuran Intensitas Penerangan di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta. 
Hasil Pengukuran Jenis Pekerjaan Keterangan No Lokasi 
(LUX)   
Intensitas 
Penerangan(LUX) 
Standar 
(LUX)   
Ware House         
1 Ruang F 162.7 162.8 
2 Area Produk    
  siap langsir (G) 
134.4 
  
3 Area NC Proses,   
  NC Reblend (G) 
197.4 
  
4 Ruang E 157 
Tempat 
pengangkutan susu
  
100 Cukup 
Ruang Boiler         
1 R. OP. Boiler 100.6 73.83 
2 Boiler 1 77.8   
3 Boiler 2 43.1 
Ruang 
pengawasan mesin 
boiler. 
  
100 Kurang 
 
Sumber : Data Primer tanggal 18 Maret 2009 
Table 4. Hasil Pengukuran Intensitas Penerangan di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta. 
Tingkat Penerangan (Lux) 
No Area Lokasi 
Kisaran rata- yang 
KET. 
      
Jenis 
Pekerjaan 
  rata dipersyaratkan   
HRD 54-154 99 300 Kurang 
PPIC 56-116 68.4 300 Kurang 
Legal 34-55 44.9 300 Kurang 
Purchasing 35-97 64.1 300 Kurang 
Manager room P 57-105 80.5 300 Kurang 
TT & SE 
124-
184 144.1 300 Kurang 
1 OFFICE 
FA 
Pekerjaan 
kantor, 
menulis & 
membaca, 
seleksi 
surat-surat 
& arsip. 
65-107 80.7 300 Kurang 
R & D Office 
240-
780 84.5 500 Kurang 
Pilot project R & D 
258-
592 466 500 Kurang 
2 Laboratorium 
QA Lab 
Pemeriksaan 
susu segar 
& susu yang 
telah jadi. 
240-
780 525 500 Cukup 
Bersambung. 
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Maintenance Office Menulis&membaca 42-66 55.9 200 Kurang 
ES Boiler  50-90 69.1 300 Kurang 
Ruang Boiler 46-140 92 100 Kurang 
OP. Boiler 58-93 78.1 100 Kurang 
Workshop 77-241 128.7 100 
maintenace       
Cukup 
3 Engineering 
Workshop premises 
tempat mesin 
boiler dan 
mengawasi boiler. 
35-493 110.2 100 Cukup 
Ruang Adm. 42-93 53 300 Kurang 
4 Poliklinik 
Kamar Periksa 
Tempat arsip-arsip, 
menulis&membaca 
104-
354 230.6 300 Kurang 
5 IW Area Gudang 
Tempat 
menyimpan 
peralatan2. 62-155 113.6 50 Kurang 
Langsir Utara 98-280 168.2 50 Cukup 
Fb. 25 kg 
tempat menyimpan 
susu sak 25 kg 51-170 131.6 100 Cukup 
Op. Drier 
ruang mengawasi 
jalannya mesin 
pengering 55-139 90.1 200 Kurang 
Drier lantai 1 30-205 75.8 100 Kurang 
Drier lantai 2 34-19 67.4 100 Kurang 
Drier lantai 3 43-509 234 100 Cukup 
Drier lantai 4 39-79 51.8 100 Kurang 
Drier lantai 5 
ruang pengeringan 
38-627 149.4 100 Cukup 
OP. Mixer 
ruang mengawasi 
jalannya mesin 
mixer 74-182 122.7 100 Cukup 
Blendor EF 48-144 85 100 Kurang 
6 Prod. TFD 
500 
Loko OP. B 
ruang 
pencampuran 43-207 58 100 Kurang 
Langsir Selatan 32-66 45.2 50 Kurang 
FB. 25 Kg TFD 315 
tempat menyimpan 
susu siap kirim 40-207 228.3 50 Cukup 
R. Packer FB 25 Kg 
tempat packing 
susu 43-207 79.9 100 Kurang 
Drier Lantai 1 32-115 57.5 50 Cukup 
Drier Lantai 2 28-115 90.1 50 Cukup 
Drier Lantai 3 38-610 227 50 Cukup 
Drier Lantai 4 
ruang pengeringan 
24-250 100.8 50 Cukup 
OP. Drier 
ruang mengawasi 
jalannya mesin 
pengering 98-198 117.6 100 Cukup 
OP. Mixer 
ruang mengawasi 
jalannya mesin 
mixer 84-116 102 100 Cukup 
7 Prod. TFD 
315 
Mixer ruang mixer 18-444 97.2 100 Kurang 
 
Sumber : Data Sekunder oleh Balai Besar Hiperkes Propinsi DIY Tahun 2009. 
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c. Iklim Kerja 
Pengukuran suhu di PT Sari Husada Unit I Yogyakarta, khusus untuk 
ruang gudang dilakukan pengukuran suhu tiga kali sehari yaitu pagi, siang dan 
sore hari. Hal ini dilakukan karena gudang sebagai tempat penyimpanan produk 
susu dan makanan bayi yang kualitasnya dapat berubah karena pengaruh suhu. 
Kami tidak melakukan pengukuran iklim kerja secara langsung namun 
kami mendapat data sekunder hasil pengukuran iklim kerja di lingkungan 
perusahaan yang terdapat pada tabel 5. 
Tabel 5. Hasil Pengukuran Iklim Kerja di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta. 
Parameter Beban NAB 
ISBB 
Kerja 
 
ISBB  
No Lokasi Ta 
(°C) 
Tw 
(0C) 
Tg 
(0C) 
RH 
(%) 
 (°C) 
Waktu 
Kerja   (°C) 
Ket. 
Niro 315 
1 Lantai 1 28.7 26.6 36.6 77 30.4 Ringan 30 
> 
NAB 
2 Lantai 2 32.7 27.9 36.4 69 30.4 Ringan 30 
> 
NAB 
3 Lantai 3 37.9 28.6 40.7 58 32.2 Ringan 30 
> 
NAB 
4 Lantai 4 38.6 27.5 40.3 49 31.3 Ringan 30 
> 
NAB 
5 Evaporator Ringan 
  Niro TFD 315 
32.9 28 33.1 55 29.7 
  
30 
< 
NAB 
6 
Mixer 2 (titik 
1) 33.3 27.3 34.4 55 29.4 Ringan 30 
< 
NAB 
7 
Mixer 2 (titik 
2) 33.5 27.1 34.5 54 29.4 Ringan 30 
< 
NAB 
8 
D. Scamina 
tt.1 32.4 25.9 33.4 57 27.9 Ringan 30 
< 
NAB 
9 
D. Scamina 
tt.2 34.6 25.8 31.8 59 27.6 
Bekerja 
terus 
menerus 
(8 
jam/hari) 
Ringan 30 
< 
NAB 
Bersambung. 
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Niro 500 
1 Lantai 1 32.2 26.6 32.8 66 28.4 Ringan 30 < NAB 
2 Lantai 2 34.9 26 36.6 59 29.6 Ringan 30 < NAB 
3 Lantai 3 42.2 2.3 44.2 46 33.8 Ringan 30 > NAB 
4 Lantai 4 42.1 29.4 43 44 33.5 Ringan 30 > NAB 
5 Segregasi ev. Ringan 
  lantai 2 
41.9 30.5 44.9 55 34.6 
  
30 > NAB 
6 Segregasi ev. Ringan 
  Lantai 3 
42.4 30.4 44.2 46 33.8 
  
30 > NAB 
7 Mixer 3 titik 1 35.4 26.7 35.7 55 30.1 Ringan 30 > NAB 
8 Mixer 3 titik 2 36.7 28 37 54 30.7 Ringan 30 > NAB 
9 D.scamina tt.1 35.8 26.7 35.7 53 29.3 Ringan 30 < NAB 
10 D.scamina tt.2 35.1 26.8 34.6 54 29.2 Ringan 30 < NAB 
11 Ev.Niro TFD 500 36.7 30.2 41.3 50 33.5 
Bekerja 
terus 
menerus 
(8 
jam/hari) 
Ringan 30 > NAB 
 
Sumber : Data Sekunder oleh Balai Besar Hiperkes Propinsi DIY Tahun 2009. 
Keterangan : 
Ta : Suhu Kering 
Tw : Suhu Basah 
Tg : Suhu Globe 
Rh : Kelembaban 
ISBB : Indeks Suhu Basah dan Bola. 
d. Getaran Mekanis 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta adalah perusahaan yang telah 
memanfaatkan kemajuan IPTEK yaitu dengan pemakaian mesin-mesin untuk 
proses produksinya. Namun mesin-mesin ini menimbulkan getaran mekanis pada 
lantai atau tempat berpijak tenaga kerja, bagian mesin yang kontak dengan tangan 
selain itu juga pada dinding bangunan. 
Getaran mekanis yang mengganggu karena melebihi NAB pada mesin 
turbo pada NIRO. Getaran mekanis ini dapat mengganggu kenyamanan kerja, 
mempercepat timbulnya kelelahan kerja dan mengganggu kesehatan pekerja. 
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Getaran juga meningkat pada saat aktivitas proyek berlangsung akibat 
pengoperasian genset, tetapi masih dibawah baku mutu. 
Untuk getaran mekanis kami tidak melakukan pengukuran secara 
langsung, tapi didapatkan data sekunder pengukuran getaran mekanis internal 
yang terdapat pada tabel di bawah ini. 
Tabel 6. Hasil Pengukuran Intensitas Getaran Mekanis  
No. Lokasi Percepatan ( m/ det
2) Kecepatan (mm/det) 
    HAV (Tangan) WBV (Lantai) Mesin Dinding 
Drier TFD 315 Lantai 3&5 Area Exhaust 
1 Suply Fan (Lantai 3) 0.2-0.4 0.7-0.9 11.5-12.3 10.2-12.4 
2 Exhaust Fan (Lantai 5) 0.2-0.3 0.5-0.9 9.8-10.3 10.1-10.5 
Drier TFD 500 Lantai 2&4 Area Exhaust 
1 Suply Fan (Lantai 2) 0.1-0.3 0.3-0.5 5.3-6.8 10.0-12.8 
2 Exhaust Fan (Lantai 4) 0.2-0.5 0.3-0.5 11.3-12.3 10.3-13.1 
 
Sumber : Data Sekunder oleh Balai Besar Hiperkes Propinsi DIY 2009. 
e. Gas dan Partikel 
Dari proses produksi susu dapat dihasilkan gas dan partikel yang 
mungkin dapat terhirup oleh pekerja. Dari hasil pengukuran kadar gas dan partikel 
di lingkungan tempat kerja menunjukkan bahwa hasilnya dibawah NAB. Lokasi 
pemantauan di lubang sampling cerobong dan udara ambien. Pengukuran secara 
langsung emisi stack yang keluar dari cerobong spray drier dengan alat pengukur 
debu susu dan gas. Pengukuran kualitas udara ambien setiap tiga bulan sekali dan 
enam bulan sekali untuk emisi stack debu. 
Gas dan partikel di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta tidak begitu 
mengganggu pekerja, namun para pekerja tetap harus memakai masker pada saat 
bekerja khususnya untuk kegiatan proses produksi. 
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Tabel 7. Hasil Pengukuran Emisi Sumber Tidak Bergerak 
No. Lokasi Parameter Satuan  
Baku 
Mutu 
Hasil 
analisa Metode 
Niro 500  NO2 mg/m
3 700 16.933 Spektrofotometer 
( gas buang ) SO2 mg/m3 700 183.403 SNI 19.7117.3.1.2005 1 
  Partikel mg/m3 200 66.946 SNI 19.7117.3.12.2005 
2 
Niro 500 
(Dust) Partikel mg/m3 
200 
100.845 SNI 19.7117.3.12.2005 
Boiler barat NO2 mg/m3 700 428.957 Spektrofotometer 
 (10 ton) SO2 mg/m3 700 670.73 SNI 19.7117.3.1.2005 3 
  CO2 % _ 10.6 Gas Detektor 
    Partikel mg/m3 200 70.257 SNI 19.7117.3.12.2005 
Niro 315  NO2 mg/m3 700 94.446 Spektrofotometer 
(gas buang) SO2 mg/m3 700 199.123 SNI 19.7117.3.1.2005 4 
  Partikel mg/m3 200 75.51 SNI 19.7117.3.12.2005 
5 Niro 315 
(dust) Partikel mg/m3 
200 
100.956 SNI 19.7117.3.12.2005 
 
Sumber : Data Sekunder oleh Balai Besar Hiperkes Propinsi DIY 2009. 
 
2. Potensi Bahaya 
a. Terjepit 
Bahaya terjepit terdapat di bagian packing yaitu di bagian akhir dimana 
produk susu yang sah dimasukkan ke dalam kardus dan keluar dari mesin 
kemudian ditimbang. Selanjutnya pekerja mengambil kardus susu tersebut untuk 
dibawa ke gudang. Dari kegiatan tersebut dapat dimungkinkan tangan pekerja 
terjepit pada mesin. 
b. Tertabrak 
Untuk memudahkan pengangkutan material dalam proses produksinya 
maka PT. Sari Husada menggunakan alat angkat-angkut misalnya forklift yang 
selalu berjalan, sehingga apabila pekerja tidak hati-hati dalam berjalan maka dapat 
tertabrak. Terutama pada bagian pengeringan ( dumping ) banyak forklift yang 
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berlalu lalang. Sehingga jika tidak berhati – hati maka dapat tertabrak forklift 
tersebut. 
Namun untuk mengatasi bahaya tertabrak ini, dibuat line/garis khusus 
sebagai jalur forklift selain itu setiap forklift yang akan keluar atau masuk harus 
membunyikan klakson sebagai tanda. 
c. Kejatuhan benda 
Potensi bahaya kejatuhan benda terbesar terdapat dibagian gudang. Hal 
ini karena rak – rak yang digunakan untuk penumpukan susu sangat tinggi. Oleh 
karena itu dalam melakukan penumpukan ditentukan tinggi maksimumnya yaitu 
paling tinggi sampai 3 rak dimana masing – masing rak untuk 2 tumpukan. 
d. Bahan Berbahaya 
Di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta memiliki bahan berbahaya yang 
jumlahnya tidak terlalu banyak. Bahan berbahaya yang digunakan adalah solar, 
pelumas, dan juga bahan kimia berbahaya yang digunakan di laboratorium, 
produksi dan juga untuk pemeriksaan limbah dibagian pengolahan limbah. 
Di mana bahan berbahaya yang ada diberi tempat khusus sehingga tidak 
menimbulkan bahaya bagi tenaga kerja. Semua tenaga kerja dapat masuk 
ketempat tersebut. Tenaga kerja yang bisa masuk keruangan tersebut harus 
mempunyai keahlian dalam bidangnya ( bahan berbahaya ) dan sudah mempunyai 
surat rekomendasi dari atasan. 
Untuk masuk kedalam ruangan tersebut setiap tenaga kerja harus 
menggunakan APD baik itu sarung tangan, pakaian pelindung, masker, dan lain – 
lain yang dapat mencegah terkontaminasinya zat berbahaya tersebut. Untuk itu 
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maka setiap tempat yang mengandung unsur bahan berbahaya diberi tanda 
peringatan agar tenaga kerja bekerja dengan baik sehingga tidak mengancam jiwa 
mereka. 
e. Limbah 
Proses produksi di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta tidak lepas dari 
hasil sampingan yang berupa limbah. Limbah yang dihasilkan berupa limbah 
padat, limbah cair. Jenis limbah tergatung pada aktifitas serta penghasil limbah 
lainnya. Mulai dari penggunaan bahan baku, pemilihan proses produksi termasuk 
pemilihan jenis mesin dan sebagainya, akan mempengaruhi karakter limbah yang 
tidak terlepas dari proses industri itu sendiri.  
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta menghasilkan limbah sebagai sisa 
hasil produksi. Limbah yang dihasilkan ada 3 macam yakni : limbah padat, cair 
dan gas. Limbah padat penanganannya ditampung sementara, kemudian limbah 
tersebut diangkut oleh dinas kebersihan kota. Limbah gas dengan pemberian dust 
collector pada cerobong asapnya sehingga asap yang keluar tidak berbahaya pada 
lingkungan sekitarnya. 
Untuk limbah cair ditangani dengan pengolahan limbah secara aerobik 
dan anaerobik diinstalasi pengolahan limbah cair di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta. Setelah limbah diolah sesuai dengan prosesnya dan dinyatakan tidak 
berbahaya maka limbah siap untuk dibuang dan dialirkan ke sungai terdekat. 
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D. Pelayanan Kesehatan 
Pelayanan kesehatan di PT Sari Husada Unit I Yogyakarta bertujuan 
untuk memantau kesehatan tenaga kerjanya agar selalu dalam keadaan sehat 
sehingga dapat menghasilkan produktivitas yang tinggi. Pelayanan kesehatan 
diberikan untuk seluruh tenaga kerjanya tanpa terkecuali. Pelayanan kesehatan 
untuk tenaga kerja yang dilaksanakan oleh PT Sari Husada Unit I Yogyakarta 
adalah : 
1. Poliklinik 
Poliklinik PT Sari Husada Unit I Yogyakarta buka pada hari kerja dari 
pukul 08.00 – 16.30 WIB. Rata – rata pasien yang datang 10 – 25 orang per-hari 
dengan keluhan flu, pusing, mata merah, kembung dan penyakit ringan lainnya.  
Poliklinik ini untuk karyawan beserta istri dan 3 anak tanggungannya 
umurnya sampai 25 tahun. Yang mendapat jasa pelayanan poliklinik adalah 
karyawan tetap dan mendapat kartu periksa karyawan. Sedang bagi karyawan 
tidak tetap hanya diberikan jasa obat – obatan dikotak P3K tetapi jika keadaan 
darurat poliklinik juga melayani karyawan tersebut. 
Di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta poliklinik ini dikelola oleh satu 
orang dokter perusahaan yang datang setiap senin-jum’at. Selain itu juga seorang 
perawat dan seorang tenaga administrasi yang semuanya sudah bersertifikat 
hiperkes. 
Poliklinik juga bekerja sama dengan rumah sakit terdekat dan jika ada 
karyawan atau keluarga yang keadaan darurat dan membutuhkan perawatan lanjut 
poliklinik merujuk ke RSUP Dr Sardjito, RSUD Daerah, RS. Panti Rapih dan 
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cabangya, RSU PKU Muhammadiyah dan cabangnya, RSI Hidayatullah, Jogja 
International Hospital, RS. Happyland, RS Bakti Ibu, RS. Sudirman, RS. Ludira 
Husadatama. 
2. Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan 
Di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta kotak P3K dipasang disetiap unit 
departemen. Kotak P3K ini berisi obat – obatan ringan seperti : obat mata, antimo, 
antalgin, CTM, Promag, Mextril, Paracetamol, norit, diatab, reumason, betadine, 
refanol, alkohol 10 %, minyak kayu putih, selain itu juga ada perban, plester, dan 
kapas. 
Setiap bulan isi kotak P3K dilaporkan kepoliklinik oleh masing-masing 
unit departemen untuk diganti obat – obatan yang telah habis. Namun belum ada 
petugas tetap yang bertugas mengecek isi kotak P3K.  
3. Pemeriksaan Kesehatan 
Pemeriksaan kesehatan yang dilakukan PT Sari Husada Unit I 
Yogyakarta ini bertujuan untuk memantau kondisi kesehatan tenaga kerja. Di PT. 
Sari Husada Unit I Yogyakarta pemeriksaan ini dilakukan oleh dokter perusahaan 
yang meliputi pemeriksaan : 
a. Pemeriksaan Sebelum Kerja 
Yang dimaksud dengan pemeriksaan sebelum kerja adalah pemeriksaan 
yang dilakukan oleh dokter pada klinik, sebelum seseorang karyawan diterima 
untuk melakukan pekerjaan. Pemeriksaan sebelum kerja ini bertujuan untuk 
mengetahui kondisi kesehatan calon karyawan. Pemeriksaan ini dilakukan oleh 
dokter perusahaan yang meliputi pemeriksaan: 
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1) HB5Hg, untuk mengetahui apakah calon karyawan mempunyai penyakit 
hepatitis. 
2) Widal, untuk mengetahui apakah calon karyawan mempunyai atau menderita 
tipes. 
3) Torax PA, untuk mengetahui apakah calon karyawan mempunyai penyakit 
paru-paru. 
4) Darah rutin, untuk mengetahui kadar HB dan leukosit. 
5) Urine rutin, untuk mengetahui adanya kandungan kristal atau tidak. 
Dari hasil pemeriksaan sebelum kerja ini dapat digunakan sebagai dasar 
seseorang diterima atau tidak, sekaligus dibagian mana calon karyawan 
ditempatkan. 
b. Pemeriksaan Berkala 
Yang dimaksud pemeriksaan kesehatan berkala yaitu pemeriksaan 
kesehatan pada waktu tertentu terhadap karyawan yang dilakukan oleh dokter. 
Tujuan dari pemeriksaan ini adalah mempertahankan derajad kesehatan tenaga 
kerja sesudah dalam pekerjaannya serta menilai kemungkinan adanya pengaruh 
dari pekerjaan seawal mungkin yang perlu dikendalikan dengan usaha 
pencegahan. Jika selama ditemukan kelainan maka dapat segera dilakukan 
tindakan yang tepat. 
Pemeriksaan dilakukan oleh dokter perusahaan setiap enam bulan sekali, 
unsur-unsur yang diperiksa juga sama dengan pemeriksaan sebelum kerja. 
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c. Pemeriksaan khusus 
Yang dimaksud dengan pemeriksaan khusus adalah pemeriksaan yang 
dilakukan oleh dokter secara khusus terhadap karyawan tertentu. Pemeriksaan 
tersebut untuk menilai adanya pengaruh-pengaruh dari pekerjaan tertentu terhadap 
karyawan pada bagian tertentu. 
Pemeriksaan khusus hanya dilakukan pada kondisi tertentu yakni jika 
pada pemeriksaan berkala terdapat pemeriksaan yang serius maka akan dilakukan 
pemeriksaan khusus yang lebih intensif dan dilakukan dengan terapi secepatnya. 
 
E. Gizi Kerja 
Untuk meningkatkan produktifitas pekerja selain menyediakan pelayanan 
kesehatan PT.Sari Husada Unit I Yogykarta juga memperhatikan gizi para pekerja 
dengan: 
1. Menyediakan Kantin 
Kantin PT.Sari Husada Unit I Yogyakarta cukup nyaman, bersih dan 
luas. Di dinding kantin dipasang poster-poster tentang kesehatan. Kantin sangat 
terang kemudian pada salah satu sisi dipasang kaca yang transparan. Letak kantin 
terpisah dengan ruang produksi, sirkulasi udara yang berjalan dengan baik karena 
terdapat cukup banyak ventilasi. Untuk penerangan menggunakan dua macam 
yaitu alami yang berasal dari sinar matahari dan buatan yang berasal dari lampu 
TL. Kebersihan dari kantin sepenuhnya menjadi tanggung jawab pihak catering, 
Sebelum makan disediakan tempat cuci tangan lengkap dengan pengering yang 
otomatis. 
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2. Petugas katering 
Semua petugas katering menggunakan seragam dan menggunakan 
penutup kepala. Berbadan sehat yang dibuktikan dengan surat keterangan dari 
dokter serta tidak menderita penyakit menular. Pada saat menyajikan makanan 
maka petugas diwajibkan menggunakan masker. 
3. Menu 
Makanan yang disediakan merupakan makanan dari jasa katering, jadi 
perusahaan tidak mempunyai dapur. Setiap hari menu selalu berbeda, para 
karyawan bisa makan di kantin mulai pukul 11.30 sampai dengan 13.00 WIB dari 
level manager sampai karyawan pelaksana atau operator. Setiap hari selasa, menu 
ditambah dengan jus atau es buah. Menu disusun oleh perusahaan katering tetapi 
harus mendapat persetujuan dari dokter perusahaan agar pemenuhan terhadap 
kalori tenaga kerja terpenuhi. 
4. Pembagian Susu 
Untuk memenuhi gizi karyawan dan keluarganya maka PT. Sari Husada 
Unit I Yogyakarta maka membagi susu setiap bulannya sebanyak dua kilogram 
untuk karyawan tetap dan satu kilogram untuk karyawan tidak tetap. Susu tersebut 
dapat dibawa pulang. Selain itu karyawan mendapat tambahan ekstra susu setiap 
menjelang hari raya Idul Fitri, Natal dan Tahun Baru. 
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F. Penerapan Ergonomi 
1. Kondisi Tempat Kerja 
Keadaan lingkungan kerja di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta cukup 
bersih dengan adanya petugas kebersihan yang membersihkan tempat kerja pada 
pagi hari, siang hari dan sore hari. Lantai di ruang kerja tidak terlalu licin 
sehingga tidak mengganggu pekerjaan. Rambu-rambu berbahaya sudah terpasang 
dengan baik dan jelas. Dibuat jalur khusus forklift dan jalur khusus tenaga kerja di 
bagian gudang dan jalan yang dilewati forklift. Pada jalur ini tidak ada benda yang 
tercecer supaya tidak menghambat lalu lintas forklift lalu lintas tenaga kerja. 
2. Cara Kerja 
Kegiatan kerja di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta paling banyak 
adalah operator mesin-mesin. Setiap tenaga kerja diwajibkan memakai APD 
sesuai dengan pekerjaan masing-masing sebelum memasuki tempat kerja yang 
berbahaya. Operator forklift juga harus mempunyai SIM dan memakai APD. 
selain itu dilakukan pula training angkat-angkut yang baik, agar tidak terjadi 
kesalahan pada tulang saat melakukan kegiatan angkat-angkut manual. 
3. Pengaturan Jam Kerja 
Waktu kerja mempengaruhi dan meningkatkan efisiensi dan produktifitas 
tenaga kerja. Oleh karena itu PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta sangat 
memperhatikan pembagian jam kerja bagi para karyawan. Jam kerja untuk 
karyawan biasa adalah 8 jam dengan istirahat ½ jam dan masuk selama 6 hari atau 
dengan kata lain dalam satu minggu ada 48 jam kerja. 
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Karyawan non shift seperti direktur, litbank, administrasi masuk 5 hari 
kerja dari pukul 08.00 sampai dengan 16.30 WIB. Sedangkan karyawan dengan 
shif bergilir dibagi dalam 3 shif yaitu:  
a. Shif I bekerja pukul 07.00 - 15.00 WIB dengan istirahat pada pukul 11.30 - 
12.00 WIB. 
b. Shif II bekerja pukul 15.00 – 23.00 dengan istirahat pada pukul 19.00 -19.30  
WIB. 
c. Shif III bekerja pukul 23.00 – 07.00 dengan istirahat pada pukul 03.30 – 04.00 
WIB. 
Semua karyawan mematuhi jam kerja yang sudah ditentukan oleh 
perusahaan.  
4. Alat Angkat dan Angkut 
a. Pesawat angkat 
Pesawat angkat yang digunakan PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
antara lain adalah: 
1).  Forlkift 
Forklift yang digunakan dengan kapasitas beban 1.5 ton. Forklift 
berfungsi untuk melayani pengiriman skim milk powder ke pengemasan susu dari 
unit I ke unit lain serta untuk memindahkan barang produk ke tempat 
penyimpanan sementara. 
2).  Hand Pallet 
Dipergunakan pada unit pengepakan karena beban hanya 0.5 ton.  
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3).  Conveyor 
Berfungsi untuk memindahkan susu bubuk dari tangki penampung ke bak 
penimbang dan untuk memindahkan kaleng susu baik sebelum atau sesudah diisi 
susu bubuk ke finishing. 
b. Alat Angkut 
Alat angkut digunakan untuk mengangkut bahan baku atau barang jadi. 
PT. Sari Husada menggunakan beberapa alat angkut untuk menunjang kegiatan 
produksinya. Adapun beberapa alat angkut yang ada antara lain: 
1) Tangki untuk mengangkut susu segar dan minyak solar. 
2) Mobil untuk mengangkut susu ke bagian pemasaran. 
3) Truk untuk mengangkut skim gula dan beras. 
c. Operator Angkat-angkut 
Operator alat angkat-angkut sudah mempunyai surat ijin mengemudi alat 
angkat-angkut. Selain itu sebelum menjalankan angkat-angkut operator harus 
menggunakan APD yang sudah ditentukan. 
d. Pemeliharaan Alat Angkat-Angkut 
Pemeliharaan alat angkut ini dilakukan oleh departemen engineering, 
misalnya penggantian ban dan perawatan mesin-mesinnya. Apabila terjadi suatu 
insiden atau kecelakaan berkaitan dengan alat angkat-angkut tersebut, pihak 
bersangkutan harus segera melaporkan ke departemen SE agar segera dilakukan 
investigasi kecelakaan atau insiden. 
 
 
lii 
 
G. Sanitasi 
1. Kebersihan Lingkungan Kerja 
Untuk menjaga kebersihan lingkungan kerja PT. Sari Husada melakukan 
hal-hal antara lain : 
a) Cleaning Service membersihkan tempat kerja setiap hari pada waktu pagi hari 
sebelum kerja, siang hari pada waktu istirahat dan sore hari setelah jam kerja. 
b) Penyediaan tempat sampah di setiap area.  
c) Penyediaan tempat khusus area untuk merokok sehingga asap tidak 
mengganggu area lain dan debu rokok tidak bertebaran kemana-mana. 
d) Penyediaan alat kebersihan berupa sapu, kain pel dan alat kebersihan lainnya.   
2. Toilet 
Setiap area dilengkapi dengan toilet yang letaknya terpisah. Sebagian 
toilet dibagi menjadi dua yaitu toilet pria dan toilet wanita, tetapi di beberapa area 
masih menjadi satu antara toilet pria dan wanitanya. Jumlah keseluruhan toilet 
yang ada di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta adalah 30 toilet. Jumlah karyawan 
yang menggunakan pada saat jam kerja 08.00 sampai 16.30 adalah 666 karyawan, 
Keadaan toilet yang ada cukup bersih, pada toilet dilengkapi dengan pedoman 
atau tulisan-tulisan yang berisi peraturan-peraturan untuk menjaga kebersihan 
toilet dan terdapat poster yang bertuliskan “Cara Mencuci Tangan yang Baik”. 
Kebersihan toilet menjadi tanggung jawab petugas cleaning service. 
3. Loker 
Pada area produksi di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta menyediakan 
loker-loker yang keadaannya cukup bersih. Loker tersebut digunakan sebagai 
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tempat meletakkan barang-barang milik karyawan yang bekerja di proses 
produksi. Jumlah loker yang ada telah mencukupi jumlah karyawan. 
 
H. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Penyediaan APD 
Dalam upaya meminimalisasi terjadinya kecelakaan kerja, PT. Sari 
Husada Unit I Yogyakarta mengadakan penyediaan APD pada setiap unit 
departemen yang disesuaikan dengan resiko kerjanya. APD yang disediakan 
diantaranya adalah : 
a. Pakaian Kerja/Wearpack  
Pakaian kerja disesuaikan dengan tempat kerja dan bagiannya. Namun di 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta setiap karyawan pada semua departemen harus 
memakai pakaian kerja pada saat bekerja. Untuk bentuk dan warna pada setiap 
departemen yaitu untuk bagian proses berwarna putih, pada bagian engineering 
berwarna biru tua sedang pada bagian IPAL berwarna biru. Setelah selesai bekerja 
setiap karyawan harus menyerahkan kembali pakaian kerjanya di bagian laundry 
untuk dicuci. 
b. Topi Pengaman  
Topi pengaman juga disediakan khususnya pada bagian proses yaitu 
untuk higienisasi. Jenis topi pengaman pada bagian proses ini adalah topi yang 
terbuat dari kain berwarna putih. Sedangkan tenaga kerja pada unit engineering 
harus memakai helm pada saat bekerja atau di lapangan.   
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c. Sepatu Kerja 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta menyediakan sepatu kerja untuk 
semua karyawan. Hanya saja pada saat di lapangan untuk karyawan bagian proses 
harus memakai sepatu dari kain, karyawan engineering dan IPAL memakai sepatu 
boot. 
d. Sarung Tangan 
Sarung tangan dipakai para karyawan yang bekerja di laboratorium baik 
di bagian IPAL maupun di bagian QC dan QA. Selain itu juga disediakan sarung 
tangan tahan api untuk regu pemadam kebakaran. 
e. Kaca Mata 
Kaca mata dipakai para karyawan engineering terutama pada saat 
mengelas. Jenis kaca mata yang dipakai disesuaikan dengan jenis pekerjaannya.  
f. Sumbat Telinga 
Sumbat telinga disediakan untuk karyawan bagian teknik yaitu bagian 
diesel, boiler dan bengkel.  
2. Pengaman Mesin 
Di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta mesin – mesin berada di dalam 
ruangan yang tertutup. Khususnya pada proses produksi, mesin – mesin berada 
pada ruangan tersendiri yang berkaca tembus pandang. Selain itu mesin yang 
berada di luar ruangan dibuatkan pagar pembatas serta dipasang rambu – rambu 
peringatan.  
Pada mesin yang sedang dalam perbaikan maka di beri tanda Lock-out atau 
Tag-out, pada saat perbaikan suatu mesin atau instalasi, penyalaan secara tidak 
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sengaja adalah berbahaya. Untuk mencegah hal ini, maka prosedur lock-out 
diberlakukan di setiap instalasi. Prosedur ini meliputi pemberian “tanda” pada 
saklar atau kontak pengendalian dan alat yang sedang dalam perbaikan (Tag Out) 
dan pemasangan “kunci” atau gembok pada saklar atau kontak kendali untuk 
mencegah orang yang tidak berwenang menyalakan secara tidak sengaja (Lock 
Out). Orang yang memegang kunci dan berhak menyingkirkan tanda lock-out atau 
tag-out hanyalah orang yang melakukan perbaikan (maintenance) pada alat. Jika 
orang tersebut tidak ada, maka atasannya harus memastikan bahwa tidak ada 
orang yang bekerja pada mesin tersebut dan situasi alat berada dalam kondisi 
aman untuk dipergunakan barang-barang dan peralatan yang rusak juga harus 
diberi tanda ”Tag-Out” atau “Danger” untuk mencegah orang yang tidak 
berwenang menggunakannya. 
3. Penanggulangan Bahaya Kebakaran 
a. Potensi Bahaya Kebakaran 
Potensi bahaya kebakaran di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta relatif 
kecil namun yang paling berpotensi terjadinya bahaya kebakaran adalah pada 
ruang boiler, karena boiler menggunakan bahan bakar solar yang mudah terbakar 
pada suhu dan tekanan tinggi. Oleh karena itu masalah bahaya kebakaran ini 
sangat diperhatikan yaitu dengan membentuk tim tanggap darurat kebakaran serta 
dilakukan training Damkar. Potensi bahaya lain yang dapat menimbulkan bahaya 
kebakaran adalah mengelas, mematri, memotong, menggerinda, mensolder, 
membentuk pipa, dan pekerjaan diatap dengan alat pemanas. Karena pekerjaan 
tersebut dapat menimbulkan api. Oleh karena itu setiap melakukan kegiatan 
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seperti diatas harus menggunakan ijin untuk pekerjaan berbahaya ( work permit ). 
Ijin ini digunakan untuk setiap kegiatan yang bersifat sementara, meliputi 
pekerjaan yang menghasilkan api atau panas dan percikan bunga api yang dapat 
mengakibatkan terjadinya kebakaran. Work Permit ini dikeluarkan oleh 
Departemen Safety And Environment dan pelaksanaanya diawasi oleh inspektor. 
b. Sistem Isyarat Bahaya Kebakaran 
Terjadinya api yang kecil segera dapat diketahui melalui detektor 
kebakaran ( Fire Detector ), yang dipasang pada tiap unit departemen. 
Penempatan sirine ini diletakkan di atas kantor Quality Assurance, Lantai 2 
Purchassing, Ruang FNA, Niro 315, di Drum Dryer, Tangga VVIP, Blendor 
ABCD dan di Niro 500. Dimana masing – masing terdiri dari 1 buah. 
Sedangkan untuk menyebarluaskan kepada karyawan digunakan alarm 
kebakaran atau sirine yaitu: 
1) Sirine bunyi satu kali : ada bahaya. 
2) Sirine bunyi dua kali : ada bahaya dan persiapan evakuasi. 
3) Sirine bunyi tiga kali : ada bahaya dan evakuasi seluruh korban. 
c. Sistem Pemadam 
1) Penyediaan APAR  
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta memiliki APAR sebanyak 157 buah, 
yakni 131 Unit Dry Chemical Powder, 25 CO2,1 Halotron. Jarak pemasangan 
APAR 15 meter sedangkan jarak dari lantai 1.5 meter. 
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2) Penyediaan Hydrant 
Hydrant di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta mempunyai 10 pilar 
hydrant, 2 Flamit Conection, dan 1 selang cadangan. Ukuran selang 20 meter 
dengan diameter 0,5 inci. Kekuatan pendukung diesel 58 Kwh, dengan kekuatan 
daya semprot 2800 liter/menit dimana didukung dengan 2 aki yang masing-
masing 12 Volt. Jokky pump 6 Kwh dengan kekuatan semprot 250 liter/menit. 
Banyaknya hidrant yang dipasang disesuaikan dengan potensi terjadinya 
kebakaran. 
3) Penyediaan Sprinkler 
Sprinkler ini hanya dipasang pada bagian yang mempunyai resiko 
kebakaran cukup tinggi seperti ruang diesel dan ruang boiler. Sprinkler berjumlah 
10 dengan perincian 4 buah di TFD 315, 2 buah di TFD 500, 2 buah di trafo atas 
kantor security dan 2 buah di air heater. 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta memiliki 3 safety valve yang terletak 
di depan security selatan, depan ruang 4-5 dan di ruang diesel. 
4) Regu Pemadam Kebakaran 
Regu pemadam kebakaran merupakan tim penyelamat yang utama saat 
terjadi kebakaran. Tim pemadam kebakaran ini telah mengikuti latihan dan 
training damkar. Tim pemadam kebakaran juga merupakan anggota Tim 
Kesiapsiagaan Tanggap darurat (TKTD). Setiap department mempunyai Tim 
Tanggap Darurat. Selain itu setiap shift kerja juga mempunyai tim tanggap 
darurat. 
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I. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta telah menerapkan Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang bepedoman kepada 12 elemen beserta 
kriterianya yang merupakan penjabaran 5 prinsip SMK3 yang tercantum dalam 
Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja. 
Sistem Manajemen K3 PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta mempunyai 4 
fungsi, yaitu: 
1) Untuk menetapkan suatu struktur kebijakan, prosedur dan instruksi kerja. 
2) Untuk menguraikan organisasi, tanggung jawab dan fungsi-fungsi kerja yang 
berkaitan. 
3) Untuk memungkinkan kontrol operasi dan kegiatan-kegiatan administratif 
yang efisien. 
4) Untuk menetapkan suatu dasar audit teknis dan tinjauan manajemen. 
Penerapan Sistem Manajemen K3 di dalam perusahaan mempunyai 
tujuan dan sasaran, yaitu: 
1) Menentukan target perbaikan keselamatan dan kesehatan kerja dan menjamin 
pelaksanaannya dengan diadakannya audit secara teratur. 
2) Merupakan realisasi tanggung jawab terhadap seluruh kegiatan di dalam 
lingkungan kerja guna menjamin keselamatan dan kesehatan seluruh 
karyawannya dalam kegiatan operasi perusahaan. 
3) Mencegah kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja untuk menuju kesehatan 
seluruh karyawan yang ada di lokasi perusahaan. 
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4) Menyediakan dan memelihara sistem keselamatan kerja dan menyiapkan 
prosedur-prosedur yang diperlukan untuk menghadapi berbagai macam 
gangguan keselamatan dan kesehatan kerja. 
5) Agar seluruh karyawan, tamu dan rekanan dalam melaksanakan kegiatannya 
peduli dan bertanggung jawab terhadap keselamatan dan kesehatan kerja. 
6) Mengikutsertakan seluruh karyawannya didalam melaksanakan kebijakan dan 
penerapan prosedur-prosedur sistem manajemen keselamatan dan kesehatan 
kerja yang terkait dan pelatihan keselamatan dan kesehatan kerja untuk 
menjamin kesinambungan komitmen penerapan sistem manajemen 
keselamatan dan kesehatan kerja. 
7) Menjamin bahwa seluruh kebijakan sistem manajemen keselamatan dan 
kesehatan kerja telah diinformasikan kepada seluruh keryawan secara tepat 
dan benar. 
Di dalam penerapan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja 
di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta terdapat audit internal dan audit eksternal. 
Audit internal dilakukan setiap enam bulan sekali oleh Sucofindo, sedangkan 
audit eksternal juga dilakukan setiap enam bulan sekali oleh lembaga SGS. Audit 
internal dan eksternal dilakukan setiap enam bulan sekali dimaksudkan untuk 
memelihara sistem kerja agar berjalan dengan baik dan seimbang. Hal ini 
dibuktikan dengan adanya sertifikat SMK3 dan diperolehnya bendera emas. 
Walaupun audit eksternal dilakukan setiap enam bulan sekali, tetapi sertifikasi 
tetap dilakukan setiap tiga tahun sekali. 
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J. P2K3 
Tim P2K3 disusun manager atau pengurus dan disahkan oleh Menaker 
serta diadakan pergantian tiap 2 tahun sekali. Panitia Pembina K3 akan membantu 
manajemen dalam mengkoordinasi seluruh penerapan Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang meliputi: 
1) Secara terus menerus melakukan monitoring untuk seluruh kebijakan, garis 
pedoman dan instruksi yang masih sesuai, sebagaimana hal yang menyangkut 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
2) Secara terus menerus melakukan monitoring terhadap perubahan sosial dalam 
hubungannya dengan Keselamatan dan Kesehatan Kerja dan membuat 
rekomendasi yang tepat kepada tim P2K3. 
3) Menjamin bahwa operasi di setiap lokasi yang telah disetujui oleh perusahaan 
dalam kebijakan Keselamatan dan Kesehatan Keja dengan menggunakan audit 
secara teratur. 
4) Mengkoordinasi dan memonitoring secara tahunan mengenai perbaikan target 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
Tim P2K3 PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta berlaku sebagai wakil 
manager bertanggung jawab mengkoordinasi pelaksanaan penerapan SMK3 
dilapangan. P2K3 juga akan memelihara hubungan dengan seluruh 
pertanggungjawaban terkait sebagai pusat untuk pemberi masukan, dasar 
pemikiran dan dukungan didalam permasalahan keselamatan dan kesehatan kerja. 
Selain itu P2K3 memiliki wewenang untuk memilih penasehat khusus. Tim P2K3 
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dalam PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta sudah menjalankan tugas-tugasnya 
dengan baik. 
 
K. Emergency Planning 
 Jangkauan yang luas dari potensi bahaya proses operasi maka PT. Sari 
Husada Unit I Yogyakarta mengharuskan penerapan tindakan pengendalian dan 
tanggap darurat yang memadai, dengan penanggung jawab utama Manajemen 
Representative ( MR ). 
Untuk menangani dan mengatasi bila terjadi keadaan  darurat seperti                                                                                                                                                                                             
kebakaran, gempa bumi, ancaman bom dan lain-lain maka dibentuklah Tim 
Tanggap Darurat ( TTD ). Anggota TTD yaitu tim tanggap darurat, tim damkar, 
dan satgas atau satpam.                                                                                                                                                                                                                                                                                                             
Prosedur untuk menangani keadaan darurat ini telah disarikan dalam 
bentuk dokumen berupa SOP yang diterapkan pada tiap unit departemen. 
 
L. Kecelakaan Kerja 
Untuk kecelakaan kerja di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta sepanjang 
tahun 2009 sampai bulan Maret tidak terjadi kecelakaan besar, hanya terjadi 
insiden, misalnya terpeleset, terjepit, terkena cutter dan lain-lain. Namun insiden 
ini langsung mendapatkan pertolongan dari poliklinik serta perawatan lebih lanjut 
di rumah sakit rujukan. 
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BAB IV 
PEMBAHASAN 
 
 
A. Faktor Bahaya dan Potensi Bahaya 
1. Faktor Bahaya 
a. Kebisingan 
Kebisingan adalah suara yang tidak dikehendaki yang dapat mengganggu 
kondisi fungsi pendengaran. NAB intensitas kebisingan adalah kurang dari 85 
dBA, dimana bekerja selama 8 jam/hari atau 40 jam/minggu, hal ini telah diatur 
dalam Permenaker No. 51/MEN/1999, maka perlu adanya pengendalian dalam 
rangka melindungi  tenaga kerja dari faktor kebisingan. 
Kebisingan internal yang tinggi di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
terjadi di ruang drier TFD 500, ruang evaporator dan kompresor namun yang 
tertinggi di ruang drier evaporator NIRO  TFD 315 yaitu 95.3 dBA dengan waktu 
pemajanan 8 jam/hari. Untuk NAB kebisingan internal berdasarkan Kepmenaker 
No. Kepmen 51/MEN/1999 yaitu 85 dBA untuk 8 jam kerja/hari. Kebisingan di 
ruang-ruang tersebut rata-rata lebih dari 85 dBA oleh karena itu dibuat ruangan 
khusus untuk mesin-mesin dan mesin-mesin tersebut diberi adsorben untuk 
menyerap kebisingan. Selain itu para pekerja diharuskan menggunakan ear plug 
dan untuk kebisingan yang tinggi pekerja menggunakan ear muff. 
Sedang kebisingan eksternal telah memenuhi ketentuan yaitu dibawah 
Nilai Baku Mutu (NBM) namun apabila terdapat aktivitas proyek maka intensitas 
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kebisingan eksternal akan meningkat dan melebihi NAB pada waktu-waktu 
tertentu, maka diatasi dengan melakukan pekerjaan lembur dalam waktu yang 
tidak terlalu lama. Nilai Baku Mutu kebisingan eksternal berdasarkan 
Kep.48/MENLH/1996 tentang baku tingkat kebisingan. 
b. Penerangan 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta melakukan proses produksi pada 
siang hari dan didukung oleh sinar matahari yang masuk ke ruang proses produksi 
melalui dinding kaca yang tembus pandang sebagai pengganti lampu. Di PT. Sari 
Husada Unit I Yogyakarta ini juga disediakan diesel sebagai alat penggerak motor 
yang pada suatu saat terjadi lampu padam sehingga tidak terjadi kekacauan dalam 
berproduksi. Namun dari hasil pengukuran intensitas penerangan yang didapatkan 
masih kurang, oleh karena itu pada ruangan dimana intensitas penerangannya 
kurang, ditambah dengan lampu-lampu TL. Tempat yang penerangannya masih 
kurang antara lain office, R&D office, pilot project R&D, maintenance office, ES 
Boiler, ruang boiler, OP. Boiler, poliklinik, IW, OP. Drier, Blendor EF, Loko OP. 
B, Langsir selatan, ruang packer dan mixer. 
Untuk penerangan disesuaikan dengan PMP No. 07 tahun 1964 tentang 
syarat kesehatan, kebersihan, penerangan dalam tempat kerja yang tercantum 
dalam pasal 12,13 yaitu: 
1) Penambahan penerangan buatan apabila penerangan alami tidak mencukupi 
atau tidak dapat dipergunakan. 
2) Adanya alat penerangan darurat yang sumber tenaganya terpisah dari instalasi 
umum. 
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c. Iklim Kerja 
Nilai ambang batas iklim kerja, indeks suhu basah dan bola (ISBB) yang 
diperlukan : 
Tabel 8. Nilai Ambang Batas, Iklim Kerja, Indeks Suhu Basah dan Bola. 
ISBB 
Pengaturan Waktu Kerja Setiap jam 
Beban Kerja 
Waktu Kerja Waktu Istirahat Ringan Sedang Berat 
Bekerja Terus menerus 
(8 jam/Hari) 
- 30.0 26.7 25.0 
75% Kerja 25% istirahat 30.6 28.0 25.9 
50% Kerja 50% istirahat 31.4 29.4 27.9 
25% Kerja 75% istirahat 32.2 31.1 30.0 
 
Sumber : Data Sekunder dari Buku Petunjuk Praktikum Semester III 
Berdasarkan hal di atas iklim kerja sebagian tempat kerja PT. Sari Husada 
Unit I Yogyakarta telah melebihi NAB, yaitu di bagian NIRO 315 dan NIRO 500 
di peroleh ISBB lebih dari 30°C. Di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
menerapkan sistem kerja 8 jam per hari dan termasuk beban kerja ringan.  
Untuk melindungi tenaga kerja yang bekerja pada area tersebut maka 
pihak perusahaan mengadakan pengendalian antara lain pemasangan blower untuk 
mengurangi tingginya paparan panas yang diterima tenaga kerja, memperlengkapi 
control room dengan AC, diadakan rotasi kerja antar tenaga kerja, penyediaan air 
minum utuk mencegah dehidrasi serta penyediaan APD seperti baju  tahan panas 
bagi tenaga kerja yang bekerja pada area bertekanan tinggi.  
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d. Getaran Mekanis 
Mesin-mesin menimbulkan getaran mekanis pada lantai atau tempat 
berpijak tenaga kerja, bagian mesin yang kontak pada tangan juga dinding 
bangunan. 
Nilai Ambang Batas getaran mekanis pada lantai / tempat berpijak tenaga 
kerja berdasarkan ISO 2631 dengan standar: 
a) 0.01 – 0.1 m/dt2 mengganggu kenyamanan kerja 
b) 0.1- 1 m/dt2   mempercepat timbulnya kelelahan kerja 
c) 1 – 10 m/dt2   mengganggu kesehatan tenaga kerja 
Berdasarkan hal diatas maka nilai getaran mekanis pada lantai atau 
tempat berpijak tenaga kerja di PT, Sari Husada Unit I Yogyakarta masuk pada 
kategori mempercepat timbulnya kelelahan kerja. Untuk mengurangi getaran 
mekanis ini maka usaha yang telah dilakukan adalah memberikan bantalan 
peredam pada bagian bawah mesin. Selain itu juga diadakan pengaturan shift 
kerja, terutama di bagian proses produksi. 
e. Gas dan Partikel 
Gas dan partikel dihasilkan dari proses produksi susu yang dimungkinkan 
dapat terhirup oleh pekerja. Dari hasil pengukuran kadar gas dan partikel di 
lingkungan tempat kerja menunjukkan bahwa hasilnya dibawah NAB. 
Berdasarkan Baku Mutu Untuk SO2, NO2, dan Partikel berdasarkan Surat 
Keputusan Gubernur Jawa Tengah No. 08 Tahun 2001. 
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Jadi, gas dan partikel di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta tidak begitu 
mengganggu pekerja, namun para pekerja tetap harus memakai masker pada saat 
bekerja khususnya untuk kegiatan proses. 
2. Potensi Bahaya 
Klasifikasi kecelakaan akibat kerja menurut Organisasi Perburuhan 
Internasional tahun 1962 adalah sebagai berikut: 
Klasifikasi menurut jenis kecelakaan: 
1. Terjatuh. 
2. Tertimpa benda jatuh. 
3. Tertumbuk atau terkena benda-benda, terkecuali benda jatuh. 
4. Terjepit oleh benda. 
5. Gerakan-gerakan melebihi kemampuan 
6. Pengaruh suhu tinggi 
7. Terkena arus listrik 
8. Kontak dengan bahan-bahan berbahaya atau radiasi 
9. Jenis-jenis lain, termasuk kecelakaan-kecelakaan yang data-datanya tidak 
cukup atau kecelakaan-kecelakaan lain yang belum masuk klasifikasi 
tersebut. 
Klasifikasi tersebut yang bersifat jamak adalah pencerminan kenyataan, 
bahwa kecelakaan akaibat kerja jarang sekali disebabkan oleh satu hal, melainkan 
oleh beberapa faktor (Suma’mur, 1996). Klasifikasi kecelakaan akibat kerja yang 
masuk dalam jenis potensi bahaya di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta adalah:  
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a. Terjepit 
Dalam proses produksi biasanya yang menimbulkan potensi bahaya 
terjepit pada bagian pemindahan barang dari tempat produksi ke gudang atau di 
tempat–tempat produksi. Oleh karena itu untuk mengantisipasi hal tersebut maka 
setiap tenaga kerja yang bekerja dibagian tersebut diharuskan menggunakan 
sarung tangan dan kalau dimungkinkan dipasang poster–poster tanda bahaya 
terjepit dan lainnya ditempel ditempat yang strategis. Hal ini sesuai dengan 
ketentuan UU No. 1 Tahun 1970 pasal 14 ayat 3. 
b. Tertabrak 
Potensi bahaya ini dapat terjadi dibagian gudang dan proses produksi 
karena untuk pengangkutan barang menggunakan forklift. Sehingga setiap tenaga 
kerja yang berlalu lalang di  tempat pengangkutan barang harus berhati – hati. Di 
setiap tempat yang sering dilewati oleh forklift di PT. Sari Husada Unit  I 
Yogyakarta diberi garis sepanjang jalan khusus untuk  jalan forklift. Akan tetapi di 
luar ruang gedung jalur khusus antara forklift dengan tenaga kerja belumlah jelas, 
sehingga masih banyak tenaga kerja yang hampir tertabrak forklift saat berjalan 
dari gedung satu ke gedung lain. Hal ini kurang sesuai dengan ketentuan UU No. 
1 Tahun 1970 pasal 3 ayat 1. 
c. Kejatuhan Benda 
Untuk kejatuhan benda dapat terjadi pada gudang yang merupakan tempat 
penyimpanan barang hasil produksi karena di tempat peletakan barang disusun ke 
atas sebanyak tiga rak. 
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Kejatuhan benda bisa terjadi pada saat menaikkan ataupun menurunkan 
barang yang ada. Hal ini kemungkinan dapat disebabkan karena kelebihan beban 
atau peletakan beban yang tidak tepat. Oleh karena itu untuk mengantisipasi hal 
tersebut maka setiap tenaga kerja yang bekerja dibagian tersebut diharuskan 
menggunakan safety helm, hal ini sesuai dengan ketentuan UU No. 1 Tahun 1970 
pasal 14 ayat 3. 
d. Bahan Berbahaya 
Mengenai bahan berbahaya sudah ditangani dengan baik terbukti dengan 
penyediaan tempat penyimpanan bahan berbahaya serta bahan beracun. Sehingga 
untuk setiap tenaga kerja tidak bisa bebas masuk, yang bisa masuk ke ruangan 
tersebut hanya karyawan yang ahli dalam bidang tersebut dan sudah mendapat 
surat rekomendasi dari pimpinan. 
Untuk masuk ke ruangan tersebut harus menggunakan APD yang berupa 
pakaian/ wearpaak, sarung tangan, masker dan lain – lain yang dapat membantu 
memperkecil terjadinya kontaminasi dengan kulit dan membahayakan jiwa. Hal 
ini sesuai dengan ketentuan UU No. 1 Tahun 1970 pasal 14 ayat 3. 
e. Limbah  
Limbah cair berasal dari proses produksi dan pencucian peralatan maupun 
pakaian. Limbah tersebut diolah di bagian Unit Pengolahan Limbah Cair di PT. 
Sari Husada Unit I Yogyakarta kemudian dibuang ke bantaran sungai Gajah 
Wong sebelah timur perusahaan. Setelah diperiksa dan dianalisa parameter zat 
atau kadar pencemar pada oulet (air limbah setelah pengolahan) telah sesuai 
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dengan Baku Mutu Limbah Cair dan sesuai dengan SK. Gub Kepala Daerah 
Tingkat I Jawa Tengah No. 660.1/023/1997 untuk kegiatan industri. 
Limbah padat berasal dari kertas tissue, pengemas bahan baku dan bahan 
jadi, ranting dan daun-daunan diangkut oleh Dinas Kebersihan Kota. 
Limbah gas berasal dari boiler dan diesel yang dilewatkan ke cerobong 
asap dan limbah gas yang berasal dari pengolahan limbah yang merupakan hasil 
sampingan dari proses pengolahan yang merupakan gas metan jika jumlah telah 
cukup akan dibakar secara flare off (dibakar dengan sendirinya). 
 
B. Pelayanan kesehatan  
1. Poliklinik 
Suatu klinik perusahaan atau pabrik cendrung akan berbentuk semacam 
poliklinik, dimana hal-hal yang bersifat darurat, serta penyakit-penyakit 
mendadak yang diderita oleh karyawan perusahaan dapat mendapat pelayanan 
dengan cepat. 
Tenaga yang dibutuhkan adalah dokter, perawat, tenaga administrasi, 
petugas pembersih dan sopir. Dokter perusahaan dapat dating pada waktu-waktu 
yang telah ditentukan, sebaiknya setiap hari dan tidak boleh berkurang dari tiga 
kali dalam seminggu. Sedang perawat harus selalu ada di klinik pada saat-saat shif 
(setiap saat ada orang yang sedang bekerja. 
Pelayanan kesehatan di poliklinik di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
telah memberikan pelayanan yang cukup baik. Dimana dapat dilihat mengenai 
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saat pemeriksaaan yang dilakukan dengan rutin menulis nama, tempat/bagian, 
karyawan bekerja, serta penyakit yang diderita. 
 Poliklinik ini untuk karaywan beserta istri dan 3 anak tanggunganya 
umurnya samapi 25 tahun. Yang mendapat jasa pelayanan poliklinik adalah 
karyawan tetap dan mendapat kartu periksa karyawan. Sedang untuk karyawan 
tidak tetap hanya diberikan jasa obat – obatan dikotak PPPK tapi jika keadaan 
darurat poliklinik juga melayani karyawan tersebut. 
Di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta poliklinik dikelola oleh 1 dokter 
perusahaaan yang datang setiap hari senin – jumat, selain itu juga seorang perawat 
dan seorang tenaga administrasi. 
2. Peralatan PPPK 
Poliklinik memerlukan semua sarana seperti yang terdapat pada suatu 
klinik pabrik sederhana (dalam hal ruang dan perabot). Setiap poliklinik itu selalu 
harus mempersiapkan perangkat kegawatan (emergency kit) yang diperlukan 
untuk kegawatan mendadak). Kotak PPPK berisi obat – obatan. Seperti obat sakit 
kepala, sakit perut, betadine, pembalut, reumashon dan lain – lain. Di PT. Sari 
Husada Unit I Yogyakarta sudah ada daftar nama obat dan jumlah yang harus ada 
atau diperlukan sehingga jika sudah habis tinggal mengisi daftar tersebut untuk 
meminta ke poliklinik. 
Mengenai petugas PPPK harus diaktifkan untuk mengantisipasi jika 
terdapat tenaga kerja yang mengalami kecelakaan ringan. Dan para petugas PPPK 
harus diberi latihan mengenai PPPK. 
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3. Pemeriksaan Kesehatan 
Pemeriksaan para pekerja sering mengungkapkan adanya bahaya 
kesehatan di tempat kerja sehingga memerlukan evaluasi dan perawatan 
lingkungan lebih lanjut. Pemeriksaan kesehatan telah dilakukan sesuai ketentuan 
yang berlaku yaitu pemeriksaan sebelum kerja, pemeriksaan berkala, pemeriksaan 
khusus. 
a. Pemeriksaan sebelum kerja 
Pemeriksaan kesehatan sebelum kerja bertujuan untuk mengetahui 
kondisi kesehatan calon karyawan. Pemeriksaan ini meliputi pemeriksaan : HB5 
Ag, Widal, Thorax PA, darah rutin yang dilakukan oleh dokter perusahaan  dan 
perawat setempat. 
Dari hasil pemeriksaan sebelum kerja ini dapat digunakan sebagai dasar 
seseorang diterima atau tidak, sekaligus dibagian mana calon karyawan 
ditempatkan. Setelah dinyatakan lulus dari pemerikasaan maka calon karyawan 
siap untuk melakukan training kerja. Di sini calon karyawan mendapat penjelasan 
mengenai faktor-faktor bahaya dan potensi bahaya yang dapat terjadi sewaktu-
waktu. Dan ditunjukkan tentang APD dan cara penggunaannya. 
b. Pemeriksaan berkala 
Untuk memantau dan mengetahui kondisi tenaga kerja yang telah bekerja 
diadakan pemeriksaan kesehatan secara berkala. Jika selama pemeriksaan 
ditemukan kelainan maka dapat segera dilakukan tindakan yang tepat. 
Pemeriksaan dilakukan oleh dokter perusahaan setiap enam bulan sekali. 
Unsur-unsur yang diperiksa juga sama dengan pemeriksaan sebelum kerja. Untuk 
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karyawan yang bekerja dengan resiko tinggi maka dilakukan pemeriksaan lebih 
sering dengan waktu 2 minggu sekali. 
c. Pemeriksaan khusus 
Pemeriksaan khusus hanya dilakukan dalam kondisi tertentu bila ada 
pemeriksaan berkala terdapat kelainan yang serius maka akan dilakukan 
pemeriksaan khusus yang lebih intensif dan dilakukan terapi secepatnya.  
 
C. Gizi Kerja 
Gizi kerja adalah pemberian gizi yang diterapkan pada masyarakat 
pekerja dengan tujuan untuk meningkatkan derajat kesehatan, efisiensi dan 
produktifitas kerja yang setinggi-tingginya. Sedangkan manfaat yang diharapkan 
dari pemenuhan gizi kerja adalah untuk mempertahankan dan meningkatkan 
ketahanan tubuh serta menyeimbangkan kebutuhan gizi dan kalori terhadap 
tuntutan tugas pekerja (Tarwaka dkk, 2004). 
PT. Sari Husada Unit I Yogykarta juga memperhatikan gizi para pekerja 
dengan menyediakan : 
1. Kantin 
Kantin PT.Sari Husada Unit I Yogyakarta cukup nyaman, bersih dan luas. 
Di dinding kantin dipasang poster-poster tentang kesehatan. Kantin sangat terang 
kemudian pada salah satu sisi dipasang kaca yang transparan. 
Sebelum makan disediakan tempat cuci tangan lengkap dengan pengering 
yang otomatis. Di sebelah utara kantin terdapat area merokok dimana tempat 
tersebut digunakan para karyawan untuk merokok. 
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2. Menu 
Makanan yang disediakan merupakan makanan dari jasa katering jadi 
perusahaan tidak mempunyai dapur. Setiap hari menu selalu berbeda, para 
karyawan bisa makan di kantin mulai pukul 11.30 sampai dengan 13.00 WIB dari 
level manager sampai karyawan pelaksana atau operator. Menu disusun oleh 
perusahaan katering tetapi harus mendapat persetujuan dari dokter perusahaan 
agar pemenuhan terhadap kalori tenaga kerja terpenuhi. Perbandingan menu 
makanan dengan kebutuhan kalori tenaga kerja di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta sudah terpenuhi. 
3. Pembagian Susu 
Untuk memenuhi gizi karyawan dan keluarganya maka PT. Sari Husada 
Unit I Yogyakarta maka membagi susu sebanyak dua kilogram tiap bulan pada 
tenaga kerja tetap dan satu kilogram untuk tenaga kerja tidak tetap.  
 
D. Penerapan Ergonomi 
Ergonomi dapat mengurangi beban kerja. Dengan evaluasi psikologi, 
fisiologi atau cara-cara tidak langsung, beban kerja dapat diukur dan dianjurkan 
modernisasi yang sesuai diantara kapasitas kerja dengan beban kerja dan beban 
tanbahan. Tujuan utamanya adalah untuk menjamin kesehatan kerja, tetapi dengan 
itu produktifitas juga ditingkatkan. Dalam evaluasi kapasitas dan isi kerja, 
perhatian terutama diberikan pada kegiatan fisik, yaitu intensitas, tempo, jam kerja 
dan waktu istirahat, pengaruh kegiatan lingkungan (kelembaban, suhu, udara, 
kebisisngan, penerangan, warna, debu dan lain-lain), data biologis (modifikasi 
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makan dan minum, pemulihan sesudah tidur dan istirahat, perubahan kapasitas 
kerja oleh karena usia), (Suma’mur, 1996). Pengaturan ergonomi untuk PT. Sari 
Husada Unit I Yogyakarta dalah sebagai berikut: 
1. Kondisi Tempat Kerja 
Keadaan lingkungan kerja di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta cukup 
bersih dengan adanya petugas kebersihan yang membersihkan tempat kerja pada 
pagi hari, siang hari dan sore hari. Lantai di ruang kerja tidak terlalu licin 
sehingga tidak mengganggu pekerjaan. Selain itu dibuat jalur khusus forklift dan 
jalur khusus tenaga kerja di bagian gudang dan jalan yang dilewati forklift. Pada 
jalur ini tidak ada benda yang berserakan supaya tidak menghambat lalu lintas 
forklift lalu lintas tenaga kerja. Akan tetapi di luar gedung jalur forklift belum 
dibuat dengan jelas, sehingga masih ada tenaga kerja yang hamper tertabrak 
forklift. Hal ini diantisipasi dengan dipasangnya rambu-rambu berbahaya di setiap 
jalan yang dilalui forklift. 
2. Cara Kerja 
Kegiatan kerja di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta paling banyak 
adalah operator mesin-mesin. Sehingga tempat duduk dan meja operator dibuat 
senyaman mungkin dan sesuai dengan ketentuan antropometri. Setiap tenaga kerja 
diwajibkan memakai APD sesuai dengan pekerjaan masing-masing sebelum 
memasuki tempat kerja yang berbahaya. Operator forklift juga harus mempunyai 
SIM dan memakai APD. selain itu dilakukan pula training angkat-angkut yang 
baik, agar tidak terjadi kesalahan pada tulang saat melakukan kegiatan angkat-
angkut manual. 
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3. Pengaturan Jam Kerja 
Waktu kerja sangat menentukan tingkat efisiensi dan produktivitas tenaga 
kerja. Lamanya seseorang bekerja sehari secara baik pada umumnya 6 sampai 8 
jam. Dalam seninggu, tenaga kerja biasanya dapat bekerja dengan baik selam 40 
sampai 50 jam. Jumlah 40 jam kerja seminggu ini dapat dibuat 5 atau 6 kerja 
tergantung kepada berbagai faktor. 
Selain pengaturan waktu kerja yang berupa kerja regular dan kerja shift, 
maka juga diperlukan istirahat dan kesempatan untuk makan yang meninggikan 
kembali kadar bahan bakar dalam tubuh. 
Dari hal-hal diatas PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta telah memiliki 
pengaturan jam kerja yang baik yaitu sehari 8 jam kerja. Pengaturan ini berlaku 
untuk karyawan regular maupun shift.  
4. Alat angkat dan angkut 
a. Pesawat Angkat 
Pesawat angkat yang digunakan di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
antara lain adalah: 
1).  Forklift 
Forklift yang digunakan dengan kapasitas beban 1.5 ton. Forklift 
berfungsi untuk melayani pengiriman skim milk powder ke pengemasan susu ke 
unit II Kemudo, ke unit lain serta untuk memindahkan barang produk ketempat 
penyimpanan sementara.  
2).  Hand pallet 
Dipergunakan pada unit pengepakan karena beban hanya 0.5 ton. 
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3).  Conveyor 
Penimbang dan untuk memindahkan kaleng susu baik sebelum atau 
sesudah diisi susu bubuk ke finishing. Berfungsi untuk memindahkan susu bubuk 
dari tangki penanpung ke bak. 
b. Alat Angkut 
Alat angkut digunakan untuk mengangkut bahan baku ataupun barang 
jadi. Alat angkut tersebut diantaranya adalah: 
1) Tangki untuk mengangkut susu segar dan minyak solar. 
2) Mobil untuk mengangkut susu ke bagian pemasaran. 
3) Truk untuk mengangkut skim, gula dan beras. 
c. Operator Angkat-angkut 
Operator alat angkat-angkut sudah mempunyai surat ijin mengemudi alat 
angkat-angkut. Selain itu sebelum menjalankan angkat-angkut operator harus 
menggunakan APD yang sudah ditentukan. 
d. Pemeliharaan Alat Angkat-Angkut 
Pemeliharaan alat angkut ini dilakukan oleh departemen engineering, 
misalnya penggantian ban dan perawatan mesin-mesinnya. Apabila terjadi suatu 
insiden atau kecelakaan berkaitan dengan alat angkat-angkut tersebut, pihak 
bersangkutan harus segera melaporkan ke departemen SE agar segera dilakukan 
investigasi kecelakaan atau insiden. 
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E. Sanitasi 
1. Kebersihan Lingkungan Kerja  
Peraturan Menteri Perburuhan No. 07 Tahun 1964 tentang syarat-syarat 
kesehatan, kebersihan dan penerangan di tempat kerja pasal 3 ditulis bahwa setiap 
perusahaan harus memajukan kebersihan antara lain dengan membuang sampah 
dan lainnya yang tidak terpakai harus terkumpul pada suatu tempat yang rapi dan 
tertutup. 
PT. Sari Husada telah menerapkan Peraturan Menteri Perburuhan No. 07 
Tahun 1964 yaitu dengan menyediakan berbagi alat kebersihan dan 
memperkerjakan beberapa orang cleaning service untuk membersihkan semua 
ruangan yang ada. 
2. Toilet 
Dalam Peraturan Menteri Perburuhan No. 07 Tahun 1964 tentang syarat-
syarat kesehatan, kebersihan serta penerangan dalam tempat kerja pasal 6 
disebutkan bahwa setiap perusahaan harus menyediakan kakus untuk tenaga 
kerjanya dan kakus tersebut harus terpisah antara lelaki dan perempuan, sehingga 
tidak memungkinkan terjadi gangguan kesusilaan. Kakus tersebut tidak boleh 
berhubungan langsung dengan tempat kerja dan letaknya harus dinyatakan dengan 
jelas dan harus selalu dibersihkan oleh pegawai-pegawai tertentu serta mendapat 
penerangan yang cukup dan pertukaran udara yang baik. 
Jumlah keseluruhan toilet yang ada di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
adalah 30 toilet. Jumlah tenaga kerja yang menggunakan toilet antara jam 08.00 
sampai 16.30 adalah 666 tenaga kerja. Menurut Suma’mur 1996 perbandingan 
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jumlah toilet dengan jumlah tenaga kerja yang menggunakannya adalah 1 : 24. 
Jadi toilet yang ada di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta dirasa sudah cukup 
memenuhi ketentuan dalam peraturan pemerintah tersebut. Selain itu  sebagian 
toilet di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta sudah dipisahkan anatara toilet wanita 
dan laki-laki, lokasi toilet terpisah dengan bagian produksi dan adanya petugas 
yang selalu membersihkan toilet. 
 
F. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Penyediaan APD 
Dalam upaya mencegah terjadinya kecelakaan kerja alat pelindung diri 
merupakan alternatif yang terakhir. Namun APD ini sangat berperan dalam 
meminimumkan kecelakaan akibat kerja maupun penyakit akibat kerja. Oleh 
karena itu perusahaan wajib menyediakan APD. Pengurus wajib menyediakan 
secara cuma-cuma semua APD yang diwajibkan pada tenaga kerja yang berada 
dibawah pimpinannya dan menyediakan bagi setiap orang lain yang memasuki 
tempat kerja tersebut, disertai dengan petunjuk-petunjuk yang diberikan menurut 
petunjuk pegawai pengawas atau ahli K3. Hal ini sesuai dengan ketentuan UU No. 
1 Tahun 1970 pasal 14 ayat 3. Sedangkan dalam Permenaker No. Per 
05/Men/1996, lampiran II kriteria 6.1.7 dan 6.1.8 menerangkan bahwa APD yang 
disediakan harus digunakan dan dipelihara secara benar serta harus sesuai dengan 
standar. Berdasarkan hal di atas PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta telah 
memenuhi yaitu mengenai penyediaan APD. Namun di lapangan belum semua 
karyawan memakai APD pada saat kerja.   
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2. Pengaman Mesin 
Tujuan dari dilakukannya pengaman mesin ini adalah untuk menciptakan 
lingkungan kerja yang aman. Mesin dan alat mekanik terutama diamankan dengan 
pemasangan pagar dan perlengkapan pengaman mesin. 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta dalam upaya pengamanan mesin 
adalah dengan menempatkan mesin pada ruang yang dibatasi dengan kaca tembus 
pandang. Sedang mesin yang berada di luar ruangan diberi pagar pembatas. Hal 
ini sudah dengan ketentuan UU No. 01 Tahun 1970 pasal 3 ayat 1, menerangkan 
“menyesuaikan dan menyempurnakan pengamanan pada pekerjaan yang 
berbahaya kecelakaannya menjadi bertambah tinggi”. 
Agar pengaman mesin berfungsi optimal maka harus memenihi syarat-
syarat sebagai berikut: 
a) memberikan perlindungan yang positif. 
b) Pagar pengaman hurus mencegah masuknya tenaga kerja atau bagian tubuh. 
c) Pengaman tidak boleh menyebabkan ketidaknyamanan dan gangguan bagi 
tenaga kerja selain itu juga pada proses produksi. 
d) Pengaman harus bekerja secara otomatis dan sesuai dengan mesin. 
e) Pengaman harus awet atau tahan terhadap efek pemakaian mesin dan api serta 
korosi. 
(Suma’mur, 1986) 
Dari hal-hal diatas maka pengaman mesin di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta telah baik dan sesuai dengan prosedur yang ada. 
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3. Penanggulangan Bahaya Kebakaran 
Kebakaran adalah salah satu bentuk dari keadaan darurat dalam 
perusahaan. Di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta potensi bahaya kebakaran 
relatif kecil, namun yang paling berpotensi terjadinya kecelakaan adalah ruang 
boiler dan diesel. Karena menggunakan bahan bakar berupa solar juga minyak 
pelumas. Untuk menanggulangi terjadinya bahaya kebakaran di PT. Sari Husada 
Unit I Yogyakarta melakukan upaya-upaya sebagai berikut  
a. Sistem Isyarat Bahaya Kebakaran  
Sistem isyarat ini berfungsi untuk mengetahui timbulnya api pada tempat 
kerja. Sistem isyarat ini berupa detektor kebakaran (fire detector). Penyebar 
luasan dilakukan dengan alarm kebakaran atau sirene. Penempatan sirine ini 
diletakkan di atas kantor Quality Assurance, Lantai 2 Purchassing, Ruang FNA, 
Niro 315, di Drum Dryer, Tangga VVIP, Blendort ABCD dan di Niro 500. 
Dimana masing – masing terdiri dari 1 buah. 
Alat dan sistem tanda bahaya keadaan kebakaran darurat harus diperiksa, 
diuji dan dipelihara secara berkala. Hal ini sesuai dengan Permenaker No. Per. 
05/MEN/1996 lampiran II kriteria 6.7.5.  
Sedangkan dalam Permenaker No. Per. 02/MEN/1983 menerangakan 
instalasi alarm kebakaran automatik. Berdasarkan hal diatas sistem dan alat tanda 
bahaya di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta telah memenuhi pengujian alat dan 
sistem tanda bahaya dilakukan secara berkala setiap 6 bulan sekali.   
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b. Sistem Pemadaman 
Sistem pemadaman adalah salah satu upaya pencegahan dan 
penanggulangan kebakaran di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta sistem 
pemadam kebakaran adalah sebagai berikut: 
1) Penyediaan APAR 
Pemasangan APAR disesuaikan dengan potensi bahaya kebakaran. 
APAR di pasang di setiap unit departemen dengan ketentuan yaitu terpasang tetap 
di tempat dan dapat di gerakan atau di bawa. PT Sari Husada Unit I Yogyakarta 
memiliki APAR sebanyak 157 buah, yakni 131 Unit Dry Chemical Powder, 25 
CO2,1 Halotron. Jarak pemasangan antar APAR 15 m sedang jarak dari lantai    
1,5 m. 
Dalam Permenaker no. Per 05/MEN/1980 tentang syarat-syarat 
pemasangan dan pemeliharaan APAR menjelaskan bahwa jarak antar APAR       
15 m dan jarak dari lantai 1.5 m. 
Dari hal diatas maka penyediaan APAR di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta telah memenuhi syarat yang berlaku, selain itu warna APAR juga 
mudah terlihat. Sedangkan pemeliharaan APAR dilakukan secara kontinyu oleh 
pihak yang berkompeten. 
2) Penyediaan Hydrant   
Hydran ini berfungsi untuk menanggulangi kebakaran yang besar karena 
mampu memancarkan air yang cukup jauh. Hydran ini setiap 6 bulan sekali dicek 
dan diuji mengenai tekanannya oleh pihak yang berkompeten. 
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PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta memiliki 10 pilar hydran, 2 Flamit 
Conection, 1 selang cadangan, dimana panjang selang 20 meter dan diameter 
nozzle ½ inci, ditambah kekuatan pendukung diesel 58 Kwh, dengan kekuatan 
daya semprot 2800 liter/menit dimana didukung dengan 2 aki yang masing-
masing 12Volt. Jokky pump 6 Kwh dengan kekuatan semprot 250 liter/menit. 
Banyaknya hidran yang dipasang disesuaikan dengan potensi terjadinya 
kebakaran. Kesesuaian, penempatan dan kemudahan untuk mendapatkan alat 
keadaan darurat dinilai oleh petugas yang berkompeten (Permenaker No. Per 
05/MEN/1996 lampiran II criteria 6.7.1). 
Berdasarkan hal di atas penyediaan hydrant PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta telah sesuai dan memenuhi persyaratan. 
3) Penyediaan Sprinkler 
Sprinkler merupakan alat yang bekerja secara otomatis memancarkan air 
apabila suhu ruangan telah mencapai suhu tertentu. Sprinkler ini hanya dipasang 
pada bagian yang mempunyai resiko kebakaran cukup tinggi seperti ruang diesel 
dan ruang boiler. Sprinkler berjumlah 10 dengan perincian 4 buah di TFD 315, 2 
buah di TFD 500, 2buah di trafo atas kantor security dan 2 buah di air heater. 
Pemeliharaan dan pengecekan dilakukan secara berkala yaitu tiap 6 bulan sekali 
oleh pihak yang berkompeten. 
PT Sari Husada Unit I Yogyakarta memiliki 3 safety valve yang terletak 
di depan security selatan, depan ruang 4-5 dan diruang diesel. 
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4) Regu Pemadam Kebakaran 
Regu pemadam kebakaran merupakan tim penyelamat yang utama saat 
terjadi kebakaran.  Tim pemadam kebakaran ini telah mengikuti latihan dan 
training damkar. Tim pemadam kebakaran juga merupakan anggota Tim 
Kesiapsiagaan Tanggap darurat (TKTD). Dalam Permenaker No. 05/MEN/1996, 
lampiran II kriteria 6.7.4 menerangkan bahwa petugas penanganan keadaan 
darurat diberikan pelatihan khusus.  
Dari hal di atas maka regu pemadam kebakaran di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta telah memenuhi persyaratan. 
 
G. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja adalah bagian dari 
sistem manajemen sacara keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, 
perencanaan, tanggung jawab, pelaksanaan, prosedur proses dan sumber daya 
yang dibutuhkan sebagai penerapan, pencapaian, pengkajian dan pemeliharaan 
kebijakan K3 dalam rangka pengendalian resiko yang berkaitan dengan kegiatan 
kerja guna terciptanya tempat kerja yang aman, efisien dan produktif. 
(Permenaker No. Per 05/MEN/1996 pasal 1 ayat 1)  
Sedangkan dalam pasal 3 ayat 1 Permenaker No. Per 05/MEN/1996 
menerangkan bahwa setiap perusahaan yang menerangkan bahwa setiap 
perusahaan yang memperkerjakan tenaga kerja sebanyak 100 orang atau lebih dan 
atau mengandung potensi bahaya yang ditimbulkan oleh karakteristik proses 
(bahan produksi) yang dapat mengakibatkan kecelakaan kerja seperti peledakan, 
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kebakaran, pencemaran dan penyakit akibat kerja, wajib menerapkan Sistem 
Menejemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta berdasarkan kriteria diatas telah 
menerapkan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja dan memenuhi 
persyaratan sesuai dengan  Permenaker No. Per 05/MEN/1996 tentang Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
 
H. P2K3 
P2K3 merupakan suatu badan yang dibentuk disuatu perusahaan untuk 
membantu pelaksanaan dan menangani usaha-usaha keselamatan dan kesehatan 
kerja yang keanggotaannya terdiri dari unsur pengusaha dan tenaga kerja.  
Keanggotaan P2K3 terdiri dari ketua yaitu pengurus atau pimpinan puncak 
sedang sekertaris adalah ahli K3. (Permenaker No. Per 05/MEN/1996, lampiran 
II) 
Dalam lampiran II Permenaker No. Per 05/MEN/1996 juga menerangkan 
tentang tugas tim P2K3 yaitu: 
1. Menitikberatkan kegiatan pada pengembangan, kebijakan dan prosedur untuk 
mengendalikan resiko. 
2. Mengadakan pertemuan secara teratur dan hasilnya disebar luaskan di tempat 
kerja. 
3. Melaporkan kegiatannya secara teratur sesuai dengan peraturan perundang-
undangan. 
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Sedang dalam Undang-undang No. 01 tahun 1970 pasal 10 ayat 1 
menerangkan bahwa Menteri Tenaga Kerja berwenang membentuk P2K3 guma 
memperkembangkan kerja sama, saling pengertian dan partisipasi efektif dari 
pengusaha, pengurus dan tenaga kerja. 
Dari kriteria-kriteria diatas tim P2K3 PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
telah memenuhi persyaratan. Tim P2K3 di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta 
telah dijalankan dengan baik dan sesuai tugasnya. 
 
I. Emergency planning 
Keadaan darurat adalah kondisi dimana ada insiden kecelakaan, kegiatan 
atau terlepasnya material diluar kontrol yang menimbulkan dampak merugikan 
terhadap manusia, peralatan, instalasi dan lingkungan. 
Selain itu prosedur untuk menangani keadaan darurat telah disarikan dan 
bentuk dokumen berupa SOP yang disebarluaskan pada tiap unit departemen. PT. 
Sari Husada Unit I Yogyakarta membentuk tim kesiapsiagaan tanggap darurat 
yaitu personel yang bertanggung jawab bila terjadi keadaan darurat. Susunan 
keanggotaannya dapat dilihat pada lampiran. 
Prosedur penanganan keadaan darurat juga dipasang di tiap unit 
departemen sehingga setiap tenaga kerja bisa tahu dan paham. 
Dalam Permenaker No. Per 05/MEN/1996, lampiran II kriteria 6.7 
menerangkan bahwa prosedur keadaan darurat diuji dan ditinjau ulang secara rutin 
oleh petugas yang berkompenten, juga instruksi keadaan darurat diperlihatkan 
secara jelas dan diketahui oleh karyawan.  
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Berdasarkan hal ini bahwa prosedur penanganan keadaan darurat telah 
memenuhi persyaratan.  
 
J. Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan keja adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak diharapkan. 
Tak terduga karena di belakang peristiwa tidak terdapat unsur kesengajaan lebih-
lebih dalam bentuk perencanaan. Tidak diharapkan karena peristiwa kecelakaan 
disertai kerugian material ataupun penderitaan (Suma’mur 1989).  
Untuk kecelakaan kerja di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta sepanjang 
tahun 2009 sampai bulan Maret tidak terjadi kecelakaan besar, hanya terjadi 
insiden, misalnya terpeleset, terjepit, terkena cutter dan lain-lain. Namun insiden 
ini langsung mendapatkan pertolongan dari poliklinik serta perawatan lebih lanjut 
di rumah sakit rujukan. Selain itu setelah insiden itu terjadi segera dilakukan 
investigasi oleh departemen SE untuk mengetahui sebab-sebab terjadinya insiden 
dan segera dilakukan tindak pencegahan dan perbaikan agar insiden tersebut tidak 
terjadi lagi. 
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BAB V 
PENUTUP 
 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan data – data dan informasi – informasi yang penulis 
dapatkan selama melakukan kegiatan magang di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta maka penulis dapat mengambil kesimpulan : 
1. PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta telah menerapkan dan menjalankan Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja berdasarkan Permenaker No. 
Per 05/Men/1998. Masalah K3 dan lingkungannya sangat diperhatikan. Selain 
itu, mengenai kesejahteraan karyawan terbukti dengan adanya berbagai 
fasilitas seperti pelayanan kesehatan, pemenuhan gizi serta pembagian susu 
setiap bulannya. 
2. Faktor-faktor bahaya di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta yang melebihi 
nilai ambang batas : 
a. Kebisingan, terutama pada ruang kompresor, ruang evaporator NIRO, 
ruang drier dan ruang evaporator. Hal ini sudah diantisipasi dengan 
diberikan peredanm kebisingan dan pemakaian APD. 
b. Penerangan di sebagian besar ruangan di PT. Sari Husada Unit I 
Yogyakarta masih kurang dari tingkat penerangan yang dipersyaratkan, 
terutama di bagian office, oleh karena itu penerangan ditambah dengan 
penerangan buatan. 
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c. Iklim kerja di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta melebihi NAB, 
walaupun kelebihan ini tidak terlalu signifikan akan tetapi perusahaan 
tetap mengadakan pengendalian utuk mencegah peningkatan iklim kerja. 
d. Getaran mekanis di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta termasuk getaran 
yang mempercepat timbulnya kelelahan kerja. Hal ini sudah diantisipasi 
dengan pemberian bantalan karet di bawah mesin. 
e. Gas dan partikel di PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta tidak terlalu 
mengganggu pekerja akan tetapi pekerja tetap harus menggunakan masker 
pada saat bekerja. 
3. Sehubungan dengan pengendalian potensi bahaya dan faktor - faktor bahaya, 
maka pengadaan training dan pelatihan harus diperbanyak. 
4. Mengenai faktor ergonomi di PT Sari Husada Unit I Yogyakarta telah diatur. 
Terbukti dengan pengaturan kondisi kerja, cara kerja, jam kerja dan fasilitas 
alat angkat angkut yang telah disesuaikan dengan keadaan dan kemampuan 
tenaga kerja. 
5. PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta sangat memperhatikan adanya potensi 
bahaya kebakaran meskipun potensinya kecil. Ini terbukti dengan adanya 
sistem pemadam kebakaran (APAR, Hydrant, Sprinkler, alat dan sistem 
isyarat juga regu pemadam kebakaran). 
6. PT. Sari Husada Unit I Yogyakarta juga telah membentuk tim P2K3 dan tim 
tersebut sudah menjalankan tugasnya dengan baik dan sesuai dengan prosedur 
yang telah ditetapkan. 
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7. Untuk pengolahan limbah, PT Sari Husada telah melakukan dengan baik, ini 
dibuktikan dengan pengolahan limbah yaitu dengan tahap awal sisa proses 
produksi langsung dimasukkan ke proses pengolahan limbah, diolah secara 
aerobik dan anaerobik setelah itu dibuang ke sungai terdekat. 
 
B. Saran 
1. Meningkatkan kesadaran tenaga kerja tentang K3 dengan cara pelatihan, 
penyuluhan dan kampanye K3. 
2. Meningkatkan kesadaran tenaga kerja dalam pemakaian Alat Pelindung Diri 
(APD). 
3. Diharapkan perusahaan memberikan sanksi kepada setiap tenaga kerja yang 
yang kurang memperhatikan keselamatan diri dalam melakukan pekerjaan 
misalnya dalam kedisiplinan dan kesadaran pemakaian alat pelindung diri 
(APD). 
4. Sebaiknya dibentuk petugas khusus yang menangani masalah P3K agar 
pengecekan kotak P3K lebih terkontrol. 
5. Sebaiknya jalur khusus forklift diperjelas terutama di bagian luar gedung dan 
penambahan rambu-rambu bahaya di setipa jalur yang dilalui forklift. 
6. Sebaiknya perusahaan meningkatkan pengendalian faktor bahaya agar tidak 
terjadi percepatan kelelahan kerja dengan mengganti lampu untuk penerangan 
di tempat yang tidak sesuai dengan standar atau memberi peredam mesin 
untuk mengurangi intensitas besarnya getaran mekanis. 
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